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Señores miembros del Jurado: 
 
 
Se presenta la tesis titulada: “Implementación de estudio de trabajo para mejorar la 
productividad en el área de servicio en la empresa Autofondo Chevrolet s.a.c. Los olivos, 
2018”, fue desarrollada con el objetivo de obtener el grado académico de Licenciado en 
negocios internacionales. 
 
Este trabajo de investigación consta de siete capítulos, en el primer capítulo se establece y 
describe el problema de la investigación con relación a las variables, en el segundo 
capítulo desarrollamos la metodología de la investigación, en el tercer capítulo se 
presentan los resultados, en el cuarto capítulo realizamos la discusión, en el quinto capítulo 
se desarrolla las conclusiones, en el sexto capítulo se establece las recomendaciones, en el 
séptimo capítulo se presentan las referencias y para finalizar se adjuntan anexos de gran 
importancia. 
 








La investigación titulada “Implementación de estudio de trabajo para mejorar la 
productividad en el área de servicio en la empresa Autofondo Chevrolet sac, Los olivos 
2018”, tiene como objetivo general, el determinar cómo el estudio de trabajo incrementa la 
productividad de la empresa Autofondo Chevrolet sac - Los olivos, 2018. 
El diseño de la investigación es cuasiexperimental de tipo aplicada, debido a que busca 
confrontar la parte teórica con la realidad. La población de estudio estaba conformada por 
2 meses de producción; también se obtuvieron datos del área de producción de los meses 
agosto y setiembre, los cuales fueron fundamental para analizar el antes y después de la 
implementación de Estudio de trabajo. La muestra fue seleccionada por conveniencia el 
cual se eligió toda la población. La técnica de recolección de datos fue la observación  los 
instrumentos que se utilizaron para poder estandarizar las acciones para realizar el 
mantenimiento fue la hoja para la toma de tiempos y así poder sacar los tiempos 
observados, el otro formatos que se utilizó fue una Hoja donde se podría sacar el tiempo 
estándar para así poder trabajar nuestro siguiente formato donde elaboramos nuestro 
diagrama de análisis de proceso, la ficha de control de la eficiencia, eficacia y producción 
y el cronómetro. 
Se concluye que al implementar el estudio de trabajo se logró reducir el tiempo para hacer 
el mantenimiento preventivo de 5000km puesto que se eliminó actividades que no 
agregaban valor y también se estandarizo tiempo para cada actividad obteniendo el 21.96% 
más de productividad. 
Finalmente, en el análisis de datos se utilizó programas como el Microsoft Excel y el SPSS 
V. 21, de manera descriptiva e inferencial utilizándose tablas y gráficos lineales. 
Según los datos ingresados al SPSS V. 21, se obtuvo como resultado que la significancia 
de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la productividad Antes y Después es de 0.000, por 
consiguiente, al ser menor a 0.05, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis del 
investigador 









The research entitled "Implementation of a job to improve productivity in the service area in 
the company Chevrolet Autofondo sac, Los olivos 2018", has as its general objective, the 
issue of how work study increases the productivity of the company Autofondo Chevrolet sac 
- Los olivos, 2018. 
The design of the research is quasi-experimental of applied type, because it seeks to confront 
the theoretical part with reality. The study population consisted of 2 months of production; 
Data were also obtained from the production area for the months of August and September, 
which were essential to analyze the before and after the implementation of the Work Study. 
The sample was chosen for convenience. The technique of data collection was the 
observation of the instruments that were used to be able to standardize the actions to carry 
out the maintenance. You could take the standard time to work on our next format, develop 
our process analysis diagram, the efficiency control tab, the production and the stopwatch. 
It is concluded that by implementing the work study it was possible to reduce the time to do 
the preventive maintenance of 5000km since it eliminated activities that did not add value 
and also standardized time for each activity, obtaining 21.96% more productivity. 
Finally, in the data analysis, programs such as Microsoft Excel and SPSS V. 21 are used in 
a descriptive and inferential manner using tables and line graphs. 
According to the data entered the SPSS V 21, the significance of the Wilcoxon test was 
obtained, applied to productivity Before and after 0.000, for the time being, being less than 
0.05, the null hypothesis is rejected and accept the researcher's hypothesis 
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1.1 Realidad problemática 
A nivel internacional 
A nivel mundial el servicio a los vehículos es una industria millonaria ya que cubre una de 
las principales necesidades del hombre debido a que tiene que movilizarse para poder llegar 
a sus trabajos. Hoy en día en muchos países se hacen vehículos para así cubrir la alta 
demanda que se genera en todos los países del mundo y para ello todos los vehículos deben 
de tener su servicio al día para así cumplir con sus años de vida. 
Como podemos apreciar en la siguiente infografía solo en México se encuentran muchas 
empresas manufactureras dedicadas a la fabricación de vehículos siendo el séptimo país en 
la producción de vehículos y en número uno en toda américa. 
 
Figura 1:Empresas manufactureras en México 
 
Fuente: La ruta de la información (2016) 






Figura 2: Industria automotriz en México 
 
Fuente: 24 horas el diario sin límites (2018) 
Teniendo como resultado la pronunciación del presidente ejecutivo de la Asociación 
Mexicana de la industria automotriz a.c. (AMIA) donde menciona que para el 2020 México 
estaría produciendo alrededor de cinco millones de vehículos.  
A nivel nacional  
según el diario gestión nos dice que en nuestro país (Perú) la cantidad de vehículos se 
incrementó en 63% en los últimos 10 años, al pasar de 1.3 millones de unidades a 2.2 
millones siendo un problema para la sociedad ya que hay muchos talleres en nuestro país 
que no tienen las herramientas especiales para poder hacer un buen mantenimiento. 
Esto nos dice que el parque automotor está creciendo enormemente debido a que la gente no 
tiene estudio ambiental solo piensan en ellos mas no en el planeta en la que habitan, ya que 








Figura 3: Importación de vehículos livianos 
 
Fuente: Asociación automotriz del Perú. (2018) 
En la figura número 3 se observa que solo en el año 2017 se importaron 163,787 vehículos 
livianos a nuestro país. 
por ende, como hay más vehículos se necesitan más empresas que brindan servicio para que 
así sus vehículos no contaminen mucho el medio ambiente. Y esto se ve reflejado en el 
cuadro estadístico del banco central de reserva del Perú donde se visualiza el PBI del sector 











Figura 4: Producto Bruto Interno 
 
 
Fuente: Instituto Nacional de Estadística e Informática. (2018) 
A nivel local 
La empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C brinda informaciones únicas sobre lo que 
se va a hacer a su vehículo, así como también los beneficios que tienen al estar al día en sus 
servicios y todo lo que pregunte el cliente con respecto a su vehículo. Citaremos algunos 
ejemplos como que es lo que se cambia a sus vehículos de acuerdo con el kilometraje que 
tiene, así como los repuestos que tiene, de igual manera se da un servicio de ampliación de 
acuerdo con su cotización que se da a su vehículo de dicho cliente, etc. 
La realidad en la que se encuentra el área de servicio de la empresa AUTOFONDO 
CHEVROLET S.A.C es crítica, a pesar de poseer casi 15 años en el mercado y en buena 
ubicación geográfica, tiene problemas con la productividad del trabajador debido a que no 
existe un plan de trabajo para ejecutar los trabajos, así como también no existe una 
capacitación constante a los técnicos y muchos de los equipos falta calibrar a que son 
necesarios para resolver problemas. Razón por la cual se implementará el estudio de trabajo 




La producción en la empresa auto fondo S.A.C tiene los tiempos de producción muy elevado, 
generado por muchas causas que se mencionan en la siguiente tabla que fue obtenido 
mediante una lluvia de ideas por todos los trabajadores involucrados en la organización. 
 
Tabla 1: Posibles causas del problema 
 
Fuente: Elaboración Propia (2018) 
DIAGRAMA CAUSA EFECTO, ESPINA DE PESCADO O ESPINA DE PESCADO 
El Diagrama de Espina de Pescado, Diagrama Causa-Efecto o Diagrama Ishikawa, fue 
ideado por Kaoru Ishikawa, un estudioso japonés de temas de calidad. Este método nos 
permite, a través de una Tormenta de Ideas (en equipo) determinando los problemas y así 
llegando a las causas que generan el efecto que es el resultado en la cual la empresa está 
fallando. En el caso de la siguiente investigación lo que se quiere es saber cuáles son las 
causas que afectan la productividad de la organización. 
El diagrama Ishikawa se realizó mediante una tormenta de ideas donde todos los trabajadores 
involucrados en el área de servicio de la empresa AUTOFONDO S.A.C participaron para 
que así podamos identificar las causas del porque la producción es baja.  Para ello se mostrará 





Figura 5:Diagrama Ishikawa 
 
 






La matriz de correlación se hizo con la ayuda del jefe de área y también el jefe de patio, y se 
pudo dar la respectiva valoración a cada operación que se da al momento de realizar el 
mantenimiento, donde el numero 0 nos dice que no tiene importancia, el numero 1 tiene muy 
poca importancia, el numero 2 tiene poca importancia, el numero 3 tiene regular importancia, 
el numero 4 tiene importancia y el numero 5 tiene mucha importancia. Y también con ellos 
se realizó la ponderación de 14 acciones tomadas en el área de mantenimiento. Después de 
obtener las puntuaciones se suma para así poder tener el puntaje que nos ayudara a realizar 
nuestro diagrama de Pareto. 
Tabla 2: Matriz De Correlación 
 
Fuente: Elaboración Propia (2018) 
Tabla 3:Ocurrencias de las causas encontradas 
 





Tabla 4: Diagrama de Pareto 
 
Fuente: Elaboración Propia (2018) 
Para tomar estos datos que figuran en la tabla se juntó con el jefe de taller y jefe de patio 
donde ellos dieron su opinión y también apoyaron con las ponderaciones para así hacer un 
buen trabajo donde se pueda ver las causas por la cual la productividad es muy baja. 
Luego se hizo un análisis ABC para ver cuáles de ellos son las que más afectan la 
producción en dicha área, para luego eliminarlas o mejorarlas y hacer que en los próximos 









causas frecuencia F.R. A 
80 -
20 
F. R F. A Clasificación 
No hay métodos definidos 21 13.82% 80% 13.82% 21 
A 
Tiempos muertos 20 26.97% 80% 13.16% 41 
Ausencia de capacitación 19 39.47% 80% 12.50% 39 
Carencia de tiempos estandarizados 18 51.32% 80% 11.84% 37 
No hay documentación de los procesos 17 62.50% 80% 11.18% 35 
Demora de repuesto 13 71.05% 80% 8.55% 30 
Desorden 12 78.95% 80% 7.89% 25 
Desmotivación del técnico 8 84.21% 80% 5.26% 20 
B 
Mala remuneración 6 88.16% 80% 3.95% 14 
Falta calibrar maquinas 5 91.45% 80% 3.29% 11 
Escases de herramienta 5 94.74% 80% 3.29% 10 
Equipos de trabajo obsoleto 4 97.37% 80% 2.63% 9 
C Presencia de gases nocivos 2 98.68% 80% 1.32% 6 
Presencia de ruido 2 100.00% 80% 1.32% 4 
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Tabla 5: Diagrama De Pareto 
 
Fuente: Elaboración Propia (2018) 
En la tabla de Pareto  podemos apreciar siete posibles causas por la que se da la baja 
producción en dicha empresa, las tres primeras variables son la que conforman el rango del 
80%, de las posibles causas que estarían afectando en la productividad en el área de servicio 
de la empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. 
Para tener una mejor productividad en el área de servicio se debería de solucionar las tres 
primeras causas ya que ellos representan el 20%. Y para solucionar la baja productividad se 
debe de atacar a los tres primeros ya que ellos representan el 80% de las posibles causas del 
porque nos demoramos mucho para hacer un servicio. 
Luego se procedió a realizar la estatificación de las causas halladas en las diferentes áreas 
de la organización como se muestra en la tabla 6, en ella agrupamos todas las causas, 
























tenemos: Gestión, Procesos, Mantenimiento y Calidad, se puede apreciar que las causas mas 
resaltantes se generan en el área de gestión y procesos teniendo un porcentaje mayor al 75% 
de incidencias, mientras que en el área de mantenimiento y calidad los problemas son menos 
frecuentes teniendo un porcentaje de 16% y 6% respectivamente. 
 
Tabla 6: Incidencias en las diferentes áreas de la organización 
  
Fuente: Elaboración Propia (2018) 
 















































































































































































Gestión 1 3 0 0 4 MEDIO 8 25% 3 24 2 Estudio de trabajo
Procesos 1 1 0 1 14 ALTO 17 53% 5 80 1 Estudio de trabajo
Mantenimiento 1 1 0 1 2 MEDIO 5 16% 1 1 3 TPM
Calidad 1 0 0 0 1 BAJO 2 6% 3 3 4 5`S
Total, de 
Problemas




1.2 Trabajos Previos 
 
NACIONALES 
SALINAS Ttito, Kimberly Helen. Aplicación del estudio de tiempos para mejorar la 
atención del cliente en la empresa metalmecánica JMS. Tesis (Título profesional de 
Ingeniero Industrial). Lima Perú: Universidad Norbert Wiener, 2017. Como objetivo 
propuso la aplicación del estudio de tiempos para que así se dé una buena atención al cliente 
externo en dicha empresa. De los resultados obtenidos se dio con la respuesta a su problema 
que vendría a ser la implementación de la metodología 5s, ya que su cuello de botella es una 
mala distribución de la planta, concluyéndose que la propuesta es factible con los recursos 
de la propia empresa y sin préstamos externos. para ello se hizo los flujos de caja en los 3 
escenarios: normal si la venta se incrementa en 1% el TIR resulto 142%   y si la venta 
incrementa en un 10% el TIR se eleva al 150% estos resultados son muy bueno para la 
empresa ya que va dejar una buena utilidad pero si nos ponemos en el pesimista con la 
disminución del 10% el TIR resulto 131% lo cual se ve muy factible dicha propuesta, su 
implementación no afectaría su utilidad de la empresa en 5años. 
 
CAMACHO Baldeon, Hilda Milagros. Aplicación del estudio de trabajo para mejorar la 
productividad en el área de mantenimiento del concesionario automotriz de la red 
Volkswagen Ernesto Flechelle S.A. Tesis (título profesional de ingeniero industrial). Lima 
Perú: universidad césar vallejo, 2017. La presente tesis propone incrementar la productividad 
en el área de mantenimiento de la empresa Ernesto Flechelle en el distrito de Miraflores de 
la ciudad de lima mediante la aplicación del estudio de trabajo. cuyo objetivo principal es 
aplicar el estudio de trabajo en el área de mantenimiento para así mejorar la productividad 
de mano de obra en la empresa de Volkswagen Ernesto Flechelle. De los resultados logrados 
se concluyó que al aplicar el estudio de trabajo se obtuvo un incremento en la productividad 
pasando de un 0.42 a 0.76 esto quiere decir que la productividad mejoró en un 81% siendo 
un resultado positivo para la organización. 
 
TAPIA Durant, Lesly Kassandra Angie. Estudio de tiempos y métodos para la mejora de la 




(título profesional de ingeniería industrial). Lima Perú: Universidad cesar vallejo, 2017. El 
objetivo fue establecer el estudio de trabajo y métodos para optimizar la productividad. El 
tipo de investigación fue aplicada. De los resultados logrados se obtuvo un incremento 
monetario. Gracias a la mayor fluidez de entrega de pedido y teniendo como resultado más 
clientes. Teniendo una ganancia mensual de S/. 230,566.50, teniendo un incremento del 28% 
con respecto a la productividad. 
 
DANTE Eugenio, Hidalgo Guillén. aplicación del estudio de tiempos y movimientos para 
mejorar la productividad en la línea de impresión serigráfica de la empresa mejor imagen 
E.I.R.L, Carabayllo, lima. Tesis (título profesional de ingeniería industrial). Perú: 
Universidad césar vallejo, 2017. La presente tesis sugiere aumentar la productividad en la 
línea de impresión serigráfica mediante la aplicación de un nuevo método cuya regla es que 
los colaboradores tengan un trayecto mucho menor al que siempre solían tener mediante el 
nuevo diseño de la planta que se realizó. La presente investigación tiene como objetivo 
principal aplicar el estudio de tiempos y movimientos en la línea de impresión serigráfica 
para mejorar la productividad de la mano de obra en relación al tiempo de que agrega valor 
en la empresa mejor imagen E.I.R.L, Se concluye que al aplicar el estudio de tiempos y 
movimientos se identificaron las causas por las cuales la productividad se encontraba baja y 
esto se debió a los traslados donde se generaba una gran pérdida de tiempo ya que los 
espacios no estaban bien definidos a las cuales se les hizo la corrección del diseño tomando 
en cuenta la secuencia de las operaciones para que así haya una mejor fluidez en la línea de 
serigrafía obteniendo resultados positivos para la organización mejorando la productividad 
de la mano de obra en un 15.83% esto quiere decir que aumentaron de 1759 cajas por jornada 
de 8 horas a 2271 cajas ya que para la actualidad se está imprimiendo 1 caja por 47segundos.   
 
LLONTOP Palomino, Betzabe Cristina. Aplicación del estudio del trabajo para incrementar 
la productividad en la fabricación de bolsas real garza en Polybags Perú S.R.L en SJL. Tesis 
(título ingeniero industrial). Perú: Universidad cesar vallejo, 2017. La presente tesis sugiere 
incrementar la productividad en la fabricación de bolsa real garza mediante la aplicación del 
estudio de trabajo cuya regla es que siempre se debe de estar capacitando al personal de 




condición es que se debe establecer formatos con el fin de ver cómo va la productividad para 
que así la organización pueda cumplir con la programación de pedidos. La presente 
investigación tiene como objetivo principal aplicar el estudio de trabajo en la fabricación de 
bolsas real garza para mejorar la productividad de la mano de obra del personal en la empresa 
POLYBAGS PERU S.R.L. Se concluye que al aplicar el estudio de trabajo se identificaron 
las causas que limitaban la productividad en la fabricación de las bolsas garza a las cuales se 
les hizo la mejora gracias a que se capacitaron al personal donde ellos mismos son control 
de calidad y también se les capacito para que usen mejor los recursos obteniendo resultados 
positivos para la empresa mejorando su productividad en un 32.25% esto quiere decir que 
aumentaron de 11075 a 14300 en una jornada de 12 semanas. 
 
INTERNACIONALES 
CARRILLO Ampudia, Diego Israel. Propuesta de mejora de la productividad en la planta 
procesadora de lácteos “El tambo”, mediante la medición del trabajo y estudio de métodos, 
validada con software “simul8”. Tesis (Grado de magíster en ingeniería industrial y 
productividad). Quito Ecuador: Escuela politécnica nacional, 2017.  
La presente tesis sugiere incrementar la productividad en el área de fabricación de queso, 
yogur y nata mediante la instalación de tapas con aspas de batido mecánico en las ollas de 
cocción cuyo fin será disminuir el tiempo de calentamiento y también de enfriamiento de la 
organización “El tambo” mediante la medición de trabajo y estudio de métodos.  
La presente investigación tuvo como objetivo principal hacer una medición de trabajo y 
estudio de métodos en dicha empresa para así mejorar la productividad. Se concluye que al 
hacer la medición de tiempo y estudio de métodos en la línea de producción de queso 
disminuyó el tiempo de ciclo de 1516.6 min a 233 min (84.94% de reducción); el yogurt 
descendió de 1585.9 min a 299.6 min (reducción 80.90%) y por último la nata se redujo de 
391.2 min a 301 min teniendo una reducción de 23.05%. 
 
GUARACA Guaraca, Segundo Gualberto. Mejora de la productividad, en la sección de 
prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, de la fábrica 




productividad).Quito Ecuador: Escuela Politécnica Nacional, 2015. La presente tesis sugiere 
aumentar la productividad en el área de prensado de pastillas mediante la ejecución de un 
nuevo método cuya regla es que el prensista solo debe dedicarse a prensar más no hacer otras 
actividades ya que le quita tiempo y como segunda condición se quiere que se coordine con 
los trabajadores para que así las prensas no paren en las horas de almuerzo, refrigerios y 
merienda. La presente investigación tiene como objetivo principal aplicar el estudio de 
métodos y la medición del trabajo en la línea de prensado para mejorar la productividad de 
la mano de obra y optimizar la prensa en la empresa Egar S.A.C. Se concluye que al aplicar 
el estudio de métodos y la medición del trabajo se identificaron las causas que limitaban la 
productividad en la prensa de pastillas a las cuales se les hizo la corrección de las fallas de 
los equipos, diseño y construcción de nuevas herramientas y la implementación de un nuevo 
método con la que se obtuvieron resultados positivos  para la empresa mejorando la 
productividad en un 25%  esto quiere decir que aumentaron de 108 a 136 pastillas 
horas/hombre en una jornada de 11 horas de trabajo y de 102 a 128 en 8 horas de trabajo. 
ALZATE Guzmán, Nathalia y SÁNCHEZ Castaño, Julián Eduardo. Estudio de métodos y 
tiempos de la línea de producción de calzado tipo “clásico de dama” en la empresa de 
Calzado Caprichosa para definir un nuevo método de producción y determinar el tiempo 
estándar de fabricación. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Pereira Colombia: 
Universidad Tecnológica de Pereira, 2013. La presente tesis propone un nuevo método de 
producción mucho más efectivo, económico y eficaz estandarizando los tiempos de 
producción del calzado cuyo tipo es el clásico de dama en la organización la caprichosa de 
la ciudad de Pereira mediante la aplicación del estudio de métodos y tiempos. La presente 
investigación tiene como objetivo principal aplicar el estudio de métodos y tiempos en la 
línea de producción de los calzados de tipo clásico de dama para así mejorar la productividad 
de la mano de obra de dicha organización reduciendo la jornada a 8 horas diarias de trabajo 
ya que se trabajaba 10 horas con 30 minutos. Se concluye que al aplicar dichos métodos la 
productividad aumentó de 43% al 87% trabajando con 5 personas distribuidas en las 
diferentes estaciones también se redujo los tiempos en línea cuyo tiempo era de 63.8 min y 
actualmente con la implementación es de 46 minutos siendo favorable para la organización. 
 
CAJAMARCA Guerra, Diego Alejandro. Estudio de tiempos y movimientos de producción 




(Ingeniero de Industrial). Bogotá Colombia: Universidad Militar Nueva Granada, 2015. La 
presente tesis propone incrementar la productividad y la eficiencia de la organización basado 
principalmente en el estudio de tiempos de producción de planta, para así optimizar los 
procesos de producción y también que las cargas laborales están normales para que así los 
colaboradores estén bien tanto en lo físico y mental y puedan dar el 100% de ellos. La 
presente investigación tiene como propósito descender la cantidad de productos defectuosos 
en la organización mediante la aplicación del estudio de métodos y tiempos con el único 
propósito de mejorar la calidad de los productos y así mejorar la rentabilidad de dicha 
empresa. Después de aplicar el estudio de tiempos y movimientos se llegó a la conclusión 
que la compra de una máquina de bordar que trabaja 1100 puntadas por minuto podría 
reducir considerablemente los tiempos de bordado de 423.2 a 388.2 lo cual será muy 
beneficioso para la empresa y con ello también se reduciría las mermas presentadas en el 
proceso que son a causa de fallas en las máquinas. También se logró observar acciones que 
normalmente no se les consideraba ya que eran cosas insignificantes, pero por medio del 
estudio se logró ver que esas pequeñas acciones innecesarias hacían que no se llegara al 
objetivo.  
 
ZHICAY Ordoñez, Rafael Enrique. Estudio de métodos y tiempos en los procesos de la 
planta de producción en SERTECPET S.A. Tesis (previa a la obtención del título de 
ingeniería industrial). Riobamba Ecuador: Escuela Superior Politécnica De Chimborazo, 
2013. La presente investigación propone incrementar la productividad en la organización 
basado esencialmente en la aplicación del estudio de métodos y tiempos para así reducir los 
gastos y tiempos de producción. La presente investigación  tiene como objetivo principal 
reducir los tiempos de producción en el torneado ya que todos las piezas que son producidas 
pasan por dicho proceso y es donde se genera el cuello de botella ya que a la máquina se 
tiene que preparar así como también el ajuste de la primera pieza también se tiene como 
objetivo eliminar el cuello de botella que se genera en el área de marcado ya que también es 
un área donde todas las piezas pasan y que brilla por la ausencia del operario. Llegando a la 
conclusión que al aplicar el nuevo método se podría reducir los tiempos de demoras que se 
presenta en el proceso pasando de 643.05 minutos a 454.91 minutos reflejándose en un 
porcentaje del 30% además se propuso implementar el área de nitrurado ya que ese 




de la implementación se ahorró 5 días = 130 horas = 7840.55 minutos que actualmente han 
sido muy beneficiosa ya que los clientes hoy en día se encuentran muchos más satisfechos y 
comprometidos con la empresa. 
 
1.3 Teorías Relacionadas al Tema 
El presente proyecto de investigación tratará de la metodología del estudio de trabajo que 
será la herramienta quien incide en la productividad de los trabajadores de la empresa 
AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. el cual será materia de estudio facilitando el soporte 
teórico para la investigación. 
1.3.1 variable independiente: Estudio de trabajo 
la utilidad del estudio de trabajo es muy eficaz pues con tan solo aplicarlo se puede lograr 
objetivos impresionantes. 
Según KANAWATY (2002). Indica “El estudio de trabajo es el examen sistemático de los 
métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos 
y de establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se están realizando” 
(p, 9).  
En resumen: 
1. El estudio de trabajo es un medio de incrementar la productividad. 
2. Es sistemático a que no puede saltearse ningún factor. 
3. Es el método más adecuado para implantar principios de fundamento 
4. Puede colaborar con la mejora de la seguridad. 
5. Las economías resultantes de la aplicación correcta del estudio de trabajo comienzan 
de inmediato continúan mientras duren las operaciones en su forma mejorada. 
6. Es un instrumento que ser empleado en cualquier área. 
7. Es barato y su utilización es bien fácil. 
8. Es uno de los instrumentos de investigación de fácil comprensión por la gerencia. Y 




Figura 6: Diagrama Del Estudio De Trabajo 
 
Fuente: KANAWATY (2002, p. 20) 
 
En la figura numero 6 nos muestra como el estudio de trabajo puede mejorar la 
productividad aplicando dos métodos entre ellos tenemos al estudio de métodos las cuales 
en su gran mayoría se utiliza para registrar  actividad por actividad en los diferentes 
formatos que nos proporciona  el siguiente método es la medición del trabajo quien nos 
ayuda para estandarizar tiempos por actividad así como también nos ayuda a detectar 










COMO ESTÁ CONSTITUIDO EL TIEMPO TOTAL DE UN TRABAJO 
 
Figura 7: Tiempo total 
 
Fuente: KANAWATY (2002, p. 10) 
Contenido de trabajo es la cantidad de trabajo que se requiere obtener un producto dado en 
el proceso cuantificado en horas de maquina o en horas de trabajo. 
KANAWATY (2002). Menciona que el “contenido básico de trabajo es el tiempo que le 
tomara en fabricar un producto o en realizar cualquier otra operación siempre en cuanto todo 
este a la perfección, no habiendo tiempos muertos” (p,11) 
En la figura 11 muestra quienes conforman el tiempo total entre ellas tenemos: 
● Al contenido básico de trabajo que tiene que ver con un mal diseño de producto o 
de la mala utilización de los materiales. 
● El contenido básico de trabajo adicional que se da a causa de las operaciones o 




● El tiempo improductivo que tiene que ver con los recursos humanos ya que ellos 
influyen mucho en el tiempo de las operaciones.  
 
Cómo reducir el tiempo improductivo mediante las técnicas de dirección. 
Figura 8: Tiempo Improductivo 
 




1.3.1.2 Estudio de métodos. 
 
Según KANAWATY menciona que “El estudio de métodos es una de las técnicas del estudio 
de trabajo que hace un registro de los modos con la que se realizan las actividades cuyo 
propósito es ejecutar mejoras”. (2002, p. 77). 
Por otro lado, CRUELLES define al estudio de método como “la investigación que actúa 
mediante un sistema metódico en las operaciones” (2013, p. 161). 
Y ZANDIN, cita en su libro de la 5a edición un concepto sobre el estudio de métodos que ya 
lo había definido en el Manual del Ingeniero Industrial 3a edición definiéndolo de la siguiente 
manera “es una técnica donde se hace un análisis completo a la actividad que se está 
estudiando para así eliminar las labores innecesarias y mejorar el método para que así sea 
mucho más eficiente para las operaciones que agregan valor en el proceso” (2005, p.4.5). 
Sin embargo, el autor nos menciona que la mejora no es solo una operación si no todos los 
procesos productivos.  
 
Objetivos del estudio de método 
1. Mejorar los procesos de procedimientos 
2. Mejorar la disposición el diseño de la fábrica, taller, equipo lugar de trabajo. 
3. Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria. 
4. Economizar el uso de materiales, máquinas y mano de obra. 
5. Aumentar la seguridad 
6. Crear mejores condiciones de trabajo. 










Procedimiento Básico Para El Estudio De Trabajo 
Al respecto, KANAWATY (2005, p. 36), nos manifiesta que debemos recorrer seis etapas 
fundamentales para así realizar el estudio de tiempo completo.  
Ilustración 2: Pasos para el estudio de trabajo 
 
Fuente: KANAWATY (2002, p. 21) 
 
 
 “Según KANAWATY nos menciona que las primeras tres etapas son muy importantes ya 
que se trabaja con el estudio de tiempos o el estudio de métodos mientras que la cuatro es 
parte del estudio de métodos, la quinta ya es solo mediciones” (2002, p. 21). 
En los siguientes párrafos iremos describiendo cada una de las seis etapas fundamentales 




1. seleccionar el trabajo que debe de mejorarse. 
Ya que no se pueden mejorar todos los aspectos al mismo tiempo lo primero que se debe ver 
es con que criterio vamos a escoger el trabajo que deseamos mejorar y ello se debe hacer. 
1.1. Desde el punto de vista humano: lo cual no dice que debemos de escoger los de mayor 
riesgo de accidentes. 
1.2 Desde el punto de vista económico:  que debemos de elegir el quien representa un           
alto porcentaje del costo del producto terminado para así poderlo vender al alcance del 
bolcillo del cliente peruano.  Lo otro que se debe elegir son los trabajos repetitivos. 
 1.3 Desde el punto de vista funcional del trabajo: Finalmente, se deben seleccionar                     
los trabajos que contribuyen “cuellos de botellas” ya que ellos son los que retrasan la 
producción. (GARCÍA, 2005, p.36). 
2.  Registrar los detalles del trabajo. 
“Para poder mejorar un trabajo, lo primero que tenemos que saber es en que consiste. Y muy 
escasa veces conocemos todos los aspectos del trabajo. Para ello debemos de registrarlos por 
observación directa ya que la memoria es frágil. Al registrarse debe ser clara y concisa”. 
(GARCÍA, 2005, p.37) 
Diagrama De Procesos. 
GARCÍA nos dice “que la herramienta de análisis es una representación gráfica que consiste 
en seguir una secuencia de actividades que conforman un proceso o un procedimiento que 
son representados por símbolos”. (2005, p. 42). 
También nos dice que esta herramienta tiene como objetivo proporcionar una imagen clara 
de toda la secuencia de los acontecimientos del proceso. Teniendo como propósito disminuir 








El Diagrama De Operaciones De Proceso. 
KANAWATY nos dice que “El diagrama de procesos de operaciones presenta solo las 
operaciones e inspecciones que se da en el proceso”. (2002, p. 86). 
 
Ilustración 3:Símbolos Que Involucran Un Diagrama De Análisis de Proceso. 
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El diagrama de análisis de proceso. 
KANAWATY nos menciona que “el diagrama de análisis de proceso nos hace ver la 
trayectoria del producto o procedimiento todo ello con su respectiva simbología” (2002, p. 
91). 
Ilustración 5: Diagrama de Análisis de Proceso 
 







Diagrama del proceso de operación  
GARCÍA nos dice que “es una gráfica donde se ven representado los puntos que introducen 
materiales en el proceso excepto las incluidas en la manipulación de los materiales”. (2005, 
p. 45). 
Figura 9: Diagrama de proceso de operación. 
 
Fuente: NIEBEL Y FREIVALDS (2014, p. 16) 
Diagrama de hilos 
KANAWATY nos dice que “el diagrama de hilos es un plano a escala que es medido con 
un hilo para así ver el trayecto de los trabajadores, materiales, etc. Durante la secuencia de 





Figura 10: Diagrama de Hilos. Almacenamiento de baldosas 
. 
 
Fuente: KANAWATY (2002, p. 117) 
Diagrama de proceso hombre Máquina 
“Es la representación gráfica de la secuencia que intervienen hombres máquinas en las 




ello podemos saber el tiempo utilizado por las máquinas y también el de los hombres. 
Sabiendo así la eficiencia de ambos en dicho proceso. 
Figura 11: Diagrama de proceso hombre – máquina 
 









Diagrama de proceso de flujo 
GARCÍA nos dice que “El diagrama de proceso de flujo es una abstracción gráfica de la 
sucesión de todas las operaciones, almacenamientos, esperas, trasportes e inspecciones que 
se da en dicho proceso”. (2005, p. 53). 
 
Ilustración 6: Diagrama de proceso de flujo 
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3.  Analizar los detalles del trabajador 
Después de haber registrado los datos de que trata dicho proceso debemos de analizarlo para 
así ver qué acciones podemos tomar. Par poder realizarlo es necesario hacerse las siguientes 
preguntas ¿porque existe cada detalle? ¿para qué sirve cada uno de ellos? Y debe ser 
respondido a detalle Para así justificar su existencia y así tomar decisiones excelentes que 
favorezcan a la empresa y a todos sus colaboradores. 
4.  Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo. 
Para desarrollar cualquier método hay que trabajar con las respuestas obtenidas cuando se 
hizo el análisis para así tomas las mejores acciones como: 
Para desarrollar un método mejor para ejecutar el trabajo, es considerar las respuestas obtenidas, las 
que nos pueden conducir a tomar las siguientes acciones. 
  Eliminar. Y si las preguntas del porque y para que no tuvieron una respuesta adecuada eso solo 
dice una cosa que debe ser eliminado.  
  Cambiar. Si las preguntas responden donde, cuando y quien puede apuntar a que se debería cambiar 
el orden o un colaborador más entrenado.  
  Cambiar y reorganizar. Si cambiamos lo fundamentar será modificar para así obtener una secuencia 
lógica. 
 Simplificar. Los que no se pudieron eliminar lo ideal será simplificarlo. 
5. Adiestrar a los operadores en el nuevo método de trabajo. 
Antes de implementar es necesario estar seguro de que la solución va a ser práctica. Por 
último, se debe dar una verificación de la idea, la cual debe tener como principales los 
aspectos de seguridad, económico y también la calidad del producto, etc.  También se debe 
ver si afecta algunas área o personas. 
6.  Aplicar el nuevo método de trabajo. 








1.3.1.3. Medición del trabajo 
 
ZANDIN nos menciona en el manual del ingeniero industrial tercera edición la definición 
de estudio de métodos. “Es la técnica que tiene como propósito excluir toda operación o 
elemento que no agrega valor y para llegar a ello tiene que hacerlo un análisis minucioso” 
(2005, p.4.5). Sin embargo, el autor nos recalca que este método abarca todos los procesos 
productivos no solo una operación. 
 “la medición del trabajo es importante para investigar y disminuir por último generando así 
el máximo de tiempo útil, en otras palabras, se eliminarán tiempos ociosos y se reemplazarán 
por algo más productivo” (KANAWATY, 2002, p. 252).  
Así lo estipula el autor, la medición del trabajo, por cierto, “Es donde un proceso u operación 
puede ser controlada viendo los tiempos y así desechar los tiempos muertos y así ver el 
tiempo útil ya que ello es la parte fundamental en un trabajo dado” (KANAWATY, 2002, p. 
252). 
“En la parte cuantitativa, ya que nos indica cuento fue el esfuerzo que se hizo en relación al 
tiempo que logro el trabador para terminar alguna acción definida, trabajando como siempre 
lo a hecho para así obtener el tiempo promedio y esto nos llevara a ver la cantidad de trabajo 
del colaborador en realizar un producto en un tiempo dado” (GARCÍA, 2005, p. 179). 
Para CRUELLES la medición del trabajo lo define como “la utilización para ver cuanto un 
trabajador calificado se demora en hacer una tarea establecida, haciéndola mediante un 
método ya estandarizado” (2013, p. 489) 
 
Usos de la medición del trabajo 
“Es importante evidenciar las causas y consecuencias que los tiempos muertos pueden 
producir sin embargo mientras el tiempo pase uno a se va dando cuenta de todos los trabajos 
extras, así como también se evidencian los tiempos muertos que se utilizan fuera del tiempo 






Técnicas de medición del trabajo 
Figura 12: Medición del Trabajo 
 
Fuente: KANAWATY (2002, p. 256) 
Estudio de tiempos. 
Historia 
su historia nace en 1880 aproximadamente. Se habla que Frederick w. Taylor fue la primera 
persona que utilizo el cronometro para ver el tiempo del trabajo realizado cuyo objetivo fue 
explicar “la jornada justa de su trabajo” y en el año 1990 los hermanos Frank y Lilian 
Gilbreth comenzaron a laborar con los estudios de métodos cuyo fin fue hallar el mejor 
método para hacer alguna actividad. Y en el año 1928, Elton Mayo inicio lo que se conoce 
como el movimiento de las relaciones humanas. Al estar haciendo estos estudios se dio con 
la sorpresa de que los colaboradores trabajan mucho mejor cuando están con buena actitud. 
(MEYERS, 2000, p. 10) 
¿Qué es el estudio de tiempo? 
Según NIEBEL Y FREIVALDS “El estudio de tiempos es la técnica que se utiliza para 
registrar ritmos y tiempos de trabajo en una tarea dada cuyo propósito es ver el tiempo que 
se necesita para efectuar una actividad según una norma estandarizada”. (2014, p. 374). 
Para CRUELLES el estudio de tiempos “es una técnica de medición del trabajo que se utiliza 








KANAWATY (2002, p.293), asume que para realizar el estudio debemos seguir el siguiente 
procedimiento: 
I. Obtener y registrar todo lo observado acerca del colaborador y las actividades que 
hace y también ver las posibles causas que puedan afectar su desempeño 
II. Registrar un detalle completo de dicho método para luego fraccionar en elementos 
de operación.  
III. Examinar esa desvinculación y ver si los métodos y movimientos son los adecuados 
y también hay que ver la muestra. 
IV. Medir el tiempo en que se demora hacer dicha actividad, pero para ello debe ser con 
un instrumento apropiado y de preferencia bien calibrado. Regularmente se utiliza 
los cronómetros. En mi caso se trabajará con el cronómetro para tomar los tiempos 
de cada operación que se hace en resumen lo que se quiere ver cuánto se demora en 
colaborador para hacer dicha actividad. y para tomar el número necesario de 
mediciones hay muchos métodos que nos ayudará para poder hacer el cálculo exacto 
entre ellas tenemos: 
 La tabla de mundel que tiene una probabilidad de 95% +/- 5 cuya fórmula es: 
 
El método estadístico que tiene un nivel de confianza del 95.45% +/- 5 que es 
representado de la siguiente manera: 
 
    
La tabla de la General Electric con la cual trabajaré mi investigación ya que es mucho más 
práctica y también por medio de esta tabla se han hecho muchas investigaciones y a tenido 





Tabla 7: Tabla de la General Electric 
 
Fuente: GARCÍA (2005, p. 208) 
 
V. Determinar al mismo tiempo la ligereza en que se ejecuta el trabajo de un colaborador 
por correlación con la apreciación de la persona que la está evaluando y tiene que ser 
un ritmo donde el trabajador trabaje normal.  
VI. Convertir los tiempos observados en tiempos básicos. 
Valoración del ritmo de trabajo 
Según GARCÍA nos dice que “la valoración y el ritmo de trabajo nos va a determinar el 
tiempo estándar y así determinar el costo, ver los salarios e incentivos, así como también 
establecer la cantidad de trabajo” (2005, p. 209). 
La calificación es la técnica para definir el tiempo que demora en hacer la actividad el 
operario. Dejando bien en claro el operario evaluado va a ser una persona calificada en dicha 
actividad trabajando normal ni muy lento ni muy rápido. 
 
Requisitos de un buen sistema de valoración. 
La persona quien lo evalúa tiene que ser una persona que conoce bien dicho proceso y lo 














4.00 - 5.00 15
5.00 - 10.00 10
10.00 - 20.00 8
20.00 - 40.00 5




METODOS DE CALIFICACION. 
Hay muchos métodos de calificación, pero en este estudio trabajaremos con la tabla de 
Westinghouse. Que lo mostraremos a continuación. 
Tabla 8: Tabla de Westinghouse Habilidad-Esfuerzo 
 
Fuente: GARCÍA (2002, p. 213) 
 
Tabla 9: Tabla de Westinghouse Condiciones-Consistencia 
 
Fuente: GARCÍA (2002, p. 214) 
Para hallar el tiempo básico o tiempos normal está establecido la siguiente formula. 
 
 
𝑇𝑛 = 𝑇𝑜(1 ± 𝐹𝑣) 
 
VII.Definir qué tipo de suplementos se incorporarán al tiempo básico de la operación. 
 
0.15 A1 0.13 A1
0.13 A2     HABILISIMO 0.12 A2     EXCESIVO
0.11 B1 0.1 B1
0.08 B2      EXELENTE 0.08 B2     EXCELENTE
0.06 C1 0.05 C1
0.03 C2     BUENO 0.02 C2     BUENO
0.00 D       PROMEDIO 0.00 D       PROMEDIO
-0.05 E1 -0.04 E1
-0.1 E2     REGULAR -0.08 E2     REGULAR
-0.15 F1 -0.12 F1
-0.22 F2     DEFICIENTE -0.17 F2    DEFICIENTE
HABILIDAD ESFUERZO
0.06 A   IDEALES 0.04 A  PERFECTO
0.04 B    EXCELENTE 0.03 B   EXCELENTE
0.02 C     BUENO 0.01 C    BUENA
0.00 D     PROMEDIO 0.00 D    PROMEDIO
-0.03 E      REGULARES -0.02 E     REGULARES





Según KANAWATY nos dice que “Al realizar un estudio de métodos necesariamente antes 
cronometrar la actividad es necesario saber cuánta energía necesita el colaborador para hacer 
dicha operación. Teniendo en cuenta que la operación que se hace debe de estar 
estandarizado cada movimiento que se realice” (2002, p. 337). 
Y los suplementos se puede apreciar en la siguiente tabla. 
Figura 13: Tabla del sistema de suplementos por descanso porcentajes de los tiempos 
básicos 
 
Fuente: Introducción al Estudio del Trabajo 2ed. OIT 
 
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
A. Necesidades personales 5 7 E. Condiciones atmosfericas
B. Suplementos base por fatiga
4 4
Indice de enfriamiento, termómetro de
kata(milicalorias/cm2/segundo)
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER 16
14
12
Trabajo de pie 2 4 10
B. Suplementos por postura anormal 8
Ligeramente incomoda 0 1 6
Incómoda (Inclinado) 2 3 5






Trabajos de cierta precisión 0 0
Trabajos de precisión o fatigosos 2 2
2.5 0 1 Trabajos de gran precisión 5 5
5 1 2 G. Ruido
7.5 2 3 Continuo 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12.5 4 6 Intermitente y  muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17.5 7 10 H. Tensión mental
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
22.5 11 16 Proceso complejo o atención dividida 4 4
25 13 20 (máx) Proceso muy complejo 8 8
30 17 - I. Monotonia mental
35.5 22 - Trabajo algo monótono 0 0
Trabajo bastante monótono 1 1
D. Iluminación Trabajo muy monótono 4 4
J. Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido 0 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1




Ligeramente por debajo de la 
potencia calculada
0 0
SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
A. Suplementos por trabajar de pie
0
0













VIII. Definir el tiempo tipo de la operación  
 
1.3.2 Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD 
Definición:  
PROKOPENKO nos menciona en su libro la definición general de la productividad “es la 
asociación que se da entre la productividad obtenida y los recursos utilizados para poder 
obtenerla”. (1989, p. 3). Y, por otro lado. 
GARCÍA nos dice que la productividad “es el nivel de rendimiento en que se utiliza los 
recursos que se tiene para poder llegar a la meta establecidas por la organización”. (2005, p. 
9). 
y KANAWATY nos lo define en forma más resumida diciendo que la productividad “es la 
fracción entre la producción y los insumo que se da en la empresa”  





Del mismo modo, GUTIÉRREZ Y DE LA VARA mencionan “que el producto de la eficacia 
y eficiencia me dará como resultado la productividad, tomándose en cuenta la optimización 
de los recursos que se utiliza y poder eliminar las pérdidas para llegar a la meta deseada” 





“La productividad es fundamental para toda organización porque la única forma de aumentar 
la utilidad es aumentando la productividad” (NIEBEL Y FREIVALDS 2009, p.1). 
 Y ahora no preguntamos qué podemos hacer. para aumentar la productividad para ello 
GARCÍA nos menciona que existen 3 formas de aumentarlos.  
1. Aumentar el producto y mantener el mismo insumo 
2. Reducir el insumo y mantener el mismo producto 
3. Aumentar el producto y reducir el insumo simultánea y proporcionalmente. (1998, 
p. 10).  
1.3.2.1 FACTORES QUE RESTRINGEN LA PRODUCTIVIDAD. 
Los factores restrictivos más comunes son: 
Ilustración 7: Factores Restrictivos 
 





1.3.2.2 FACTORES DEL MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD 
“El mejoramiento de la productividad no necesariamente responde a que se debe hacer todo 
bien también sería beneficioso para la organización si cada vez se mejora lo que a esta 
mejorado” (PROKOPENKO, 1989, p. 9).  
 
Todo factor externo es aquella que la organización no la puede controlar mientras que los 
factores internos si están sujetos a un control por la organización. 
Figura 14: Grafico De Los Factores De La Productividad 
 
Fuente: PROKOPENKO (1989, p. 10). 
Factores internos. 
Factores duros. 
Producto: La productividad de este factor depende prácticamente de cuanto puede 
satisfacer la necesidad del consumidor ya que hoy en día cada persona tiene diferentes 
necesidades y para ello la organización siempre tiene que estar innovando con productos 




Planta y Equipo: La productividad depende mucho de que las máquinas para ello tienen 
que estar al día en sus mantenimientos y también se debe dar el uso adecuado para que así 
trabajen en óptimas condiciones y se obtenga resultados positivos. también se puede 
mejorar prestando atención al costo, la inversión, la antigüedad, la modernización, etc. 
Tecnología: La productividad depende mucho de este factor ya que con ello se puede 
lograr un incremento de bienes y servicios así también el perfeccionamiento de la calidad 
que hoy en día es muy importante para el cliente, nuevos métodos de comercialización. 
Mediante la automatización se podrá manipular, almacenar y tener un control de calidad 
mucho mejor.   
Materiales y Energía: La productividad depende mucho de ello ya que al hacer el mínimo 
esfuerzo en reducir materiales y energía se puede lograr resultados sorprendentes. Entre 
ellas puede ser el uso y control de los desechos, también trabajar con material que su costo 
sea menor al transformarlo, uso de materiales de categoría inferior y más baratos y también 
trabajar con materiales sustitutos nacionales. 
Factores blandos. 
Persona: Se puede mejorar la productividad a través de las personas involucradas en la 
organización y para ello se tiene que promover un buen ambiente laboral donde los 
colaboradores se sientan cómodos y así trabajar motivados y también teniendo un 
adecuado sueldo, una buena educación y los programas de seguros. 
Organización y sistemas: Para mejorar la productividad la organización debe ser de 
mente abierta siempre debe estar innovando, así como también ver las mejoras que necesita 
la empresa con el fin de estar siempre en competencia con otras organizaciones, también la 
comunicación en la organización debe ser de forma horizontal con un único propósito de la 
buena comunicación en todos los niveles para así tomar buenas decisiones.  
Método de trabajo: Se debe de hacer un análisis sistemático de los métodos que se 
realizan en la actualidad para así procesos o actividades innecesarias que no agregan valor 
en la obtención del producto mediante la aplicación del estudio de trabajo y la capacitación 
de los personales de la organización involucrada para la obtención del producto. 
Estilos de dirección: Se dice que en muchos países la productividad depende mucho de la 




depende mucho y también hubo un asesor de compañías japonesas experto en 
productividad creyó que el 85% de los problemas de calidad y productividad de las 
industrias en los estados unidos depende mucho de la dirección de la empresa más no del 
trabajador individual, ya que ellos son los son los responsables del uso eficaz de todos los 
recursos sometidos al control de la empresa. 
 
1.3.2.3 DIMENSIONES DE LA PRODUCTIVIDAD 
  Desde un punto de vida sistemático se entiende para que la organización trabaje como 
se debe es necesario que todas las áreas que las conformen trabajen con el mismo objetivo 
sin importar el puesto que ocupen. Puesto que la productividad depende de cada uno de las 
que lo conforman 
Eficiencia 
La real academia española lo define como la habilidad de disponer de algo o alguien para 
conseguir un efecto determinado (2014).  
“La eficiencia se alcanza cuando se tiene el resultado deseado con la mínima cantidad de 
insumos en otras palabras mayor calidad y cantidad incrementando también la 
productividad” (GARCÍA, 1998, P.19). 
GARCÍA también nos define a la eficiencia “como el modo de utilizar los recursos que tiene 
la empresa” (1998, p. 19). 
La eficiencia es utilizar de la mejor manera los recursos para que así todos involucrados en 
la organización tengan una buena utilidad.  
Un colaborador puede ser muy eficiente, pero no haciéndolo en el tiempo adecuado. Un buen 
resultado de la eficiencia es cuando disminuye los recursos planteados y haciéndolo en el 
tiempo especificado. Viéndose en los resultados el bajo costo en un menor tiempo. 







la real academia española lo define como la capacidad de obtener el efecto que se desea 
(2014).  
La eficacia es conseguir los resultados esperados y esto puede ser como la cantidad si 
hablamos a nivel de productividad, pero si tocamos el tema de la economía se vería reflejado 
en dinero. (GARCÍA, 1998, P.19). 
La eficacia se encarga de cuantificar los resultados obtenidos teniendo como filosofía los 
objetivos. 
GARCÍA también nos define la eficacia como “el grado de cumplimiento de los objetivos, 
metas o estándares, etc.” (2005, p. 19). 







1.4. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
1.4.1 problema general 
¿De qué manera la aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de 
servicio en la empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. – lo olivos, 2018?  
1.4.2 Problema Específico 
¿De qué manera la aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de servicio 
en la empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. – lo olivos, 2018?   
¿De qué manera la aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de servicio 
en la empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. – lo olivos, 2018?   
1.5 JUSTIFICACIÓN DEL ESTUDIO 
La falta de un plan de mantenimiento y los tiempos muertos hacen que se genere problemas 
en la productividad de los colaboradores. Lo cual hace que la entrega de vehículos no se dé 
a la hora pactada con los clientes. Hoy en día la mayoría de los clientes desean que sus 
vehículos salgan lo más antes posible para que así ese vehículo pueda generar ingresos 
porque la gran mayoría lo saca en cuotas. 
Así mismo al no tener un plan de mantenimiento hacen que los colaboradores se demoren 
en su trabajo teniendo como resultado una pérdida de tiempo. 
1.5.1 Teórica 
Bernal (2010). En investigación hay una justificación teórica cuando la intensión del estudio 
es causar reflexión y discusión académica sobre el conocimiento que a existe, encarar la 
teoría, verificar resultados o hacer epistemología del conocimiento que ya existe. 
Cuando en una investigación se busca mostrar las soluciones de un modelo, está haciéndose 
una justificación teórica. 
1.5.2 Metodológica 
Bernal (2010). En investigación científica, la justificación metodológica del estudio es 
cuando el proyecto que se va a proponer un novedoso método o una táctica para así generar 
conocimiento legítimo y leal. Para lograr los objetivos de estudio, hay que hacer una buena 
investigación como la búsqueda de antecedentes donde demuestran que la aplicación del 
método de trabajo fue beneficioso para la organización. 
Mediante el estudio de trabajo se podrá reunir la información necesaria para la utilización o 




productividad y así se logrará los objetivos trazados por la empresa. Los instrumentos 
creados en la investigación ayudarán en la recolección de datos para luego tener los 
resultados del cómo está la organización para así aplicar los procedimientos designados por 
la teoría.  
1.5.3 Práctica 
Bernal (2010). Se considera que una investigación tiene justificación práctica desde que su 
desarrollo resuelva problemas que se estén dando en la organización o mínimo proponen 
estrategia que ayudaran a resolver los problemas que se encuentran en la empresa. 
Los estudios de investigación de pregrado en el rubro de la ciencia por lo general son de 
carácter práctico, lo analizan o describen un problema en la organización o plantean 
estrategias que puedan solucionar los problemas en la organización. 
1.5.4 Social  
Es de carácter social, ya que mejoraría los ambientes de trabajo al tener un método 
estandarizado que les facilitara el trabajo a los colaboradores. 
También se disminuirá el estrés laboral que hoy en día afecta fuertemente a los trabajadores. 
Además, se reducirá los esfuerzos que se dan por reprocesos o revisiones de la producción. 
La organización apoyara a las personas que se encuentran aledañas al distrito dándole la 
posibilidad de formar parte de la empresa además de ganar bonos (dinero) por llegar a la 
meta establecida por la empresa. 
1.5.5 Técnica  
Tiene una sustentación técnica, ya que al implementar el estudio de trabajo se optimizará la 
productividad con emplear nuevas políticas, se hará un plan de mantenimiento mediante esto 
se reducirá los tiempos muertos. De tal manera que cumpliremos con los clientes. 
1.5.6 Económica  
Mediante la implementación del estudio de trabajo se buscará estudiar los métodos con la 
cual se está realizando las actividades y así proponer mejoras en el método con el propósito 
de alcanzar los objetivos establecidos por la empresa.  
Al implementar dicho método se buscará la mejor utilización de los recursos 
Con la implementación del nuevo método se disminuirá o eliminará algunos procesos que 




La medición de tiempo nos ayudará a establecer tiempos estándares para cada actividad 
que se ejecutará en el área de mantenimiento. El tiempo estándar tendrá un papel muy 
importante en este estudio ya que con ello se podrá saber cuántos operarios son necesarios, 
cuantas horas son necesarias, cuanto es el coste para hacer el mantenimiento, etc. 
1.6 HIPÓTESIS 
1.6.1 Hipótesis General 
La aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de servicio de la 
empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. – LOS OLIVOS, 2018. 
1.6.2 Hipótesis Específica 
La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de servicio de la empresa 
AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. – LOS OLIVOS, 2018. 
La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de servicio de la empresa 
AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. – LOS OLIVOS, 2018. 
1.7 OBJETIVOS 
1.7.1 Objetivo General 
Determinar como la aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de 
servicio de la empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. – LOS OLIVOS, 2018. 
1.7.2 Objetivos Específicos 
 Establecer como la aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de 
servicio de la empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. – LOS OLIVOS, 2018. 
Establecer como la aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de servicio 








































2.1 DISEÑO DE INVESTIGACIÓN 
2.1.1 Tipo de investigación 
Por su finalidad esta investigación es aplicada porque busca aplicar los conocimientos 
adquiridos durante la investigación, también depende mucho de los resultados y para ello 
necesita bastante un buen marco teórico, Según el autor ORTIZ (2010, p.56). 
Por su nivel o profundidad es explicativa ya que explica los resultados de las variables en 
función de una pre - prueba y una posprueba. VALDERRAMA (2013) 
El proyecto es explicativo porque va a explicar por qué las causas dadas en el proceso tienen 
un efecto en este caso sería la baja productividad. 
Según SAMPIERI (2010), Por su enfoque, el estudio de investigación es del tipo cuantitativo 
Porque vamos a trabajar con la recolección de datos que vamos a hacer durante nuestra 
investigación para probar hipótesis con base en la medición numérica y el análisis estadístico 
para establecer patrones de comportamiento. (p.10). 
2.1.2 Diseño de investigación 
Para la investigación se desarrollará mediante el diseño cuasi experimental, donde “Se 
manipula la variable independiente para ver el efecto en la variable dependiente” 
(SAMPIERI, 2010, p. 148) 
Por lo tanto, el diseño de investigación de la tesis viene a ser cuasiexperimental porque para 
obtener resultados se necesitaba medir la productividad en los meses de febrero y marzo y 
para después de la aplicación del estudio de trabajo tomar nuevas medidas y luego comparar 
si hubo mejora o no las hubo. 
Por su alcance temporal es longitudinal porque he recolectado datos durante los meses 
pasados cuyo propósito es hacer inferencias con respecto a los cambios producidos desde 
sus causas y consecuencias. 
Variables, operacionalización 
2.1.3 Definición Conceptual 
Estudio del Trabajo (Variable Independiente): 
“El estudio de trabajo indica llevar a cabo una actividad con un análisis detallado de métodos 




establecer tiempos estandarizados; y también tener en cuenta modificar o minimizar la 
metodología de dio trabajo” (KANAWATY,1996, P.9). 
Productividad (Variable Dependiente): 
La productividad “es el producto logrado por la eficacia y eficiencia, comprendiéndose como 
la optimización de los recursos para excluir lo innecesario que se presente en la actividad 
utilizando bien los recursos y así lograr los objetivos establecidos” (GUTIÉRREZ, 2010, 
p.7). 
2.1.4 Definición Operacional 
Estudio del Trabajo (Variable Independiente): 
Es la herramienta para analizar por completo como se ejecuta los procesos cuyo objetivo es 
optimizar la productividad mediante el estudio de métodos y también la medición del trabajo. 
Productividad (Variable Dependiente): 
Es fundamental indicador para la organización y se obtiene por medio de la multiplicación 
de la eficacia y eficiencia. En otras palabras, la mejor utilización de los recursos para 
alcanzar la meta. 
De similar manera, GUTIÉRREZ Y DE LA VARA mencionan “que el producto de la 
eficacia y eficiencia me dará como resultado la productividad, tomándose en cuenta la 
optimización de los recursos que se utiliza y poder eliminar las pérdidas para llegar a la meta 
deseada” (2012, p.7). Así mismo, la define en la siguiente fórmula: 
Fórmula 1: Productividad 
 
Dimensiones 
Estudio del Trabajo 
Estudio de Métodos: En el presente proyecto, lo que se quiere es saber cuáles son las 
actividades que agregan valor gracias al diagrama de análisis del proceso. Lo cual será 





Fórmula 2: Índice de Actividades que agregan valor  
 
Medición del Trabajo: En el siguiente proyecto está determinado gracias al estudio de 






Eficiencia: En el siguiente proyecto, está determinado por la fracción entre el número de 
horas reales que se utiliza al realizar los mantenimientos preventivos en el transcurso del día 
sobre el número de horas esperada que viene a ser el tiempo estándar hallado por los números 
de trabajadores. Y es representado de la siguiente manera. 
 de orden real  
Fórmula 4: Eficiencia del proceso 
 
Eficacia: En la investigación, viene a ser la cantidad de ordenes reales que se trabaja durante 
el día sobre la cantidad de ordenes programadas durante del día. 




2.2 MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN 
 
VARIABLES DEFINICION DEFINICION 
OPERACIONAL 










Según KANAWATY (2OO2). Indica “El 
estudio de trabajo es el examen 
sistemático de los métodos para realizar 
actividades con el fin de mejorar la 
utilización eficaz de los recursos y de 
establecer normas de rendimiento con 
respecto a las actividades que se están 
realizando” (p,9) 
El estudio de trabajo tiene 
como finalidad incrementarla 
productividad en una 
empresa con una menor 
inversión económica. Para 
ello emplearemos el estudio 










 𝑿 𝟏𝟎𝟎% 
 
IAAV=Índice de actividades que 
agregan valor del DAP 
Total, de actividades= total de 










Ts = Tn x (1+s) 
Ts= tiempo estándar 














GARCIA nos dice que la productividad “Es 
el grado de rendimiento con que se 
emplean los recursos disponibles para 




la productividad nos indica 
cuanto se genera de 
insumos esto nos permitirá 
ver como la cambiado esa 
relación entre productos e 
insumos a través del tiempo 
por ello lo mediremos con la 
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NHP: Número de horas reales 
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COR: Cantidad de ordenes 
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2.3 POBLACIÓN Y MUESTRA 
2.3.1 Población  
Se entiende por población él “(…) conjunto infinito o finito de elementos con características 
comunes para las cuales serán extensivas las conclusiones de investigación. Esta queda 
limitada por el problema y por los objetivos de estudio”. (ARIAS, 2006. P. 81). Los 
elementos de una población pueden ser animales, plantas, seres humanos, alimentos, 
producto, microorganismos, hongos, y otros. Las mediciones de interés en un estudio se 
realizan sobre estos elementos. 
En este sentido, para efectos de esta investigación se establecerá una muestra de 52 días de 
producción antes y 52 días de producción después de la implantación del estudio de trabajo 
en el área de servicio de mantenimiento de la empresa Autofondo Chevrolet S.A.C.  
Población finita: Es aquella cuyos elementos en general son identificables por el investigador 
ya que es limitada y es contable. 
Población infinita: Es aquella cuyos elementos en general no son identificados por el 
investigados ya que no son identificables y son incontables 
En este caso mi población fue finita debida a que los elementos que se obtuvo son 
identificables a la misma vez son contables como el número de días laborados durante 52 
días.  
2.3.2 Muestra 
Para BERNAL (2010), “la muestra es una parte de toda la población que se escoge, de la 
que se va a obtener la información para nuestro desarrollo del estudio a quien se ejecutara la 
observación y medición de las variables sujeto a estudio”. (p.162).  
La muestra fue igual que mi población es decir lo que se estudió fue el total de mi población 
por consiguiente va a ser las órdenes de trabajo trabajadas durante los 52 días laborados en 
los meses de febrero y  marzo. 
 
2.3.3 Muestreo 




Para castro (2003), la muestra se clasifica en probabilística y no probabilística. La 
probabilística es cuando todos los elementos del universo tienen la misma probabilidad de 
ser parte de la muestra (aleatoria). Y la no probabilística cuando no todos los elementos del 
universo tienen la misma probabilidad de ser parte de la muestra (se elige).  
El muestreo no procede debido a que se va a estudiar el total de mi población por 
consiguiente va a ser los 52 días laborados en los meses de febrero y marzo. 
2.4 TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS, VALIDEZ Y 
CONFIABILIDAD 
 
Bernal (2010, p.192). nos dice que en la actualidad hay muchas técnicas o instrumentos para 
nosotros obtener la información del trabajo de campo de una determinada investigación. 
2.4.1. Técnica. 
Es por ello, en el siguiente trabajo, al tener un enfoque cuantitativo donde recolectaremos la 
información es la técnica de la observación. 
2.4.2. Instrumentos. 
los instrumentos utilizados para mi recolección de datos fueron los siguientes: 
       Instrumento de la variable independiente: Estudio de tiempos y métodos. 
● Formato donde se registrará toda actividad que añade valor– DAP (Anexo 1) 
● Instrumento de la variable dependiente: Productividad 
● Formato para hallar el tiempo estándar (Anexo 3) 
● Formato para registrar información de la eficiencia de los colaboradores a nivel 
global (Anexo 4) 
● Formato para registrar información de la eficacia (Anexo 5) 
● Formato donde registrare los tiempos tomados en la organización (Anexo 6) 
● El cronometro fue el instrumento que utilice para poder medir el tiempo en el área 






2.4.3. Validación  
 ARIAS (2012) sostiene que la validación es importante ya que determina si tu instrumento 
fue bien elaborado para medir lo que se quiere medir además de examinar las variables 
específicas y objetivos de la investigación; Este acto se puede llevar a cabo mediante un 
juicio experto (p.135).la validación de los instrumentos lo dieron los ingenieros de la UCV 
y ellos fueron Silva Siu, Ricardo; Malpartida Gutierres, Jorge y Sunchara Ramírez, Percy. 
En la investigación de tesis, la aplicación del estudio de tiempos y métodos para mejorar la 
productividad en el área de servicio en la empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. 
2018 la validación de los instrumentos de medición se realizó mediante el juicio de 3 
expertos en la especialidad de ingeniería industrial. 
2.4.4. confiabilidad 
"Se refiere al grado en que su aplicación repetida al mismo sujeto u objeto produce los 
mismos resultados". (BERNAL César, 2000, p.213) 
Se puede decir que un instrumento es confiable cuando las mediciones realizadas no van a 
variar así lo aplicaran diferentes personas y en diferentes tiempos. Para ello se incluye la 
ficha técnica del cronómetro con la cual se hizo las mediciones en el área de mantenimiento. 
La ficha técnica se encuentra en la página 93. 
 
 2.5. Método de análisis de datos 
Dentro del análisis descriptivo se utilizará el programa SPSS, por medio de él se verá el 
comportamiento de la variable independiente en una cierta población. 
2.6. Aspectos éticos 
        Como un signo de conformidad con los principios de las regulaciones de grados y 
grados de la Universidad de Cesar Vallejo, la Escuela de Ingeniería Industrial, el autor 
asegura la veracidad y autenticidad del trabajo de investigación, utilizándose fuentes 




en secreto la información proporcionada por la organización como un caso de estudio en la 
presente investigación. 
2.7.  Desarrollo de la propuesta 
El desarrollo de la propuesta para la investigación que se va a hacer nos muestra cómo se 
encuentra la empresa hoy en día antes de implementar la propuesta; para luego establecer y 
plantear buenas acciones, que van a buscar solucionar los problemas de la baja productividad 
para luego mostrar los resultados alcanzados con la mejora de proceso. 
2.7.1.     Situación Actual 
2.7.1.1.    Reseña Histórica 
La empresa Autofondo Chevrolet S.A.C pertenece a ALESECORP, es un grupo familiar de 
segunda generación perteneciente a la familia chirinos. La empresa cuenta con inversiones 
en distintas áreas, como la pesca, la construcción, la agroindustria y entre ellas tenemos el 
rubro automotriz este rubro también se subdivide en muchas otras empresas más. Entre ellas 
esta AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. dedicada a la venta de autos, servicio, planchado 
y la venta de repuestos. 
La empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C es uno de los concesionarios autorizados 
por Chevrolet. 
2.7.1.2.    Presentación de AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C 
Somos el concesionario líder en ventas en Perú, representante de la prestigiosa marca 
Chevrolet, pertenecemos a un holding importante de empresas en la economía peruana y nos 
desenvolvemos en distintos ámbitos como la pesquería, el sector inmobiliario, construcción 
y la agroindustria. Estamos orgullosos de ser completamente peruanos. 
Misión. 
Lograr servicio y calidad integral a través de nuestras operaciones de venta y postventa, las 
cuales nos permiten generar confiabilidad, autonomía y crecimiento para nuestro negocio, 







 Consolidarnos como la empresa automotriz más importante del Perú. 
Contacto 
Dirección: Alfredo Mendiola 3698, Independencia 
Teléfono: (01) 617-3940 
Contacto: Ronald cueva 
Horarios: 8 am – 6 pm 
Tipo de local: servicio y ventas 
 





2.7.1.3.     Descripción del área  
El jefe de área de la empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C esta encargada de 
controlar, supervisar, tanto al personal que trabaja en el área de servicio donde solo se trabaja 
solo con la marca Chevrolet y también está a cargo del área de planchado donde trabajan 
con todas las marcas que llegan. Para ello lidera un grupo de personas que trabaja de lunes 
a sábado para que la jefatura siga liderando y llevando a sobresalir a la organización. 
Esta área está conformada por los asesores de servicios y el jefe de patio, donde el asesor de 
servicio es el encargado de recepcionar para luego derivarlos al jefe de patio para luego 
derivarlos a los técnicos que son los encargados de hacer los mantenimientos tanto correctivo 
como preventivo. Luego lo lleva al área de lavado, para luego regresarlos al asesor y él sea 
el encargado de entregarlos a los clientes. 
Ilustración 8: Organigrama De La Empresa AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C Naranjal 
Jefe de área
Asesor de planchado Asesor de servicio
Mecánico de P y P
Jefe de patio




Fuente: Elaboración Propia (2018) 
 
2.7.1.4.    Descripción de los procesos productivos. 
En la empresa CHEVROLET AUTOFONDO S.A.C realiza 8 operaciones en el 





2.7.1.5. Descripción de los procesos productivos. 
En la empresa CHEVROLET AUTOFONDO S.A.C se realiza 9 operaciones en el 
mantenimiento de 5000 km a un vehículo liviano y ellos son los siguientes: 
Acomodar área de trabajo: lo primero es sacar las herramientas adecuadas para dicho 
servicio y acomodarlos visibles para el técnico. 
Calzar auto: calzar en puntos duros de cada vehículo 
Levantar: para así poder inspeccionarlo y drenarlo el aceite. 
Cambio de aceite: esta operación permite drenar el aceite ya desgastado. 
Desmontar y montar llantas: esta operación comprende de varias operaciones empezando 
con el desmontaje de las llantas para luego lijar los discos, zapatas y tambores y después se 
regula las zapatas. Luego se monta los tambores después de hacer estas operaciones se 
balancea las llantas y rota las llantas y por último se monta las llantas ajustando las tuercas. 
se agregar aditivos: en este caso de agrega todos los aditivos que el cliente compre para así 
proteger su vehículo  
Acomodar área de trabajo. Después de haber hecho el mantenimiento al vehículo se procede 














Inspeccionar la parte 
inferior del vehículo















2.7.1.7 Toma de Tiempos (Pre- Test) 
Se realizo una toma de tiempo de 49 días en el periodo de febrero y marzo se puedo apreciar 
en muchos casos que el tiempo de mantenimiento de los vehículos oscilaba mucho tanto así 
que en muchos casos el mantenimiento se podría hacer en 2 horas y en otros casos duraba 2 
horas con 30 min. considerando solo los días laborados en dicha empresa para así hallar el 
número de muestras que se desea definir   para hallar l tiempo estándar. 
En la tabla 7 se puede observar ya el número de muestras de muestras requeridas halladas 
utilizando la tabla de General Electric. Con esto se podrá conocer el tiempo estándar en el 
proceso del mantenimiento de 5000km de un vehículo.  
En la tabla 10 muestra el tiempo observado por cada operación que se hace. Se determino el 
número de mediciones por la tabla de General Electric (tabla 4) ya que es una de las más 






Tabla 10: Toma de tiempo antes 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG SEG
1 Ingresa vehículo a estación de trabajo 279 300 255 278 271 245 271 300 300 255 285 277 245 277 273 274 0:04:34
2 Instalar cobertor de guardafangos 80 180 135 132 124 92 124 92 80 180 135 132 124 132 124 80 134 135 132 124 92 124 92 80 128 135 132 124 92 124 120 0:02:00
3 Verificar la O.T 59 124 72 85 85 85 85 59 124 72 85 85 85 85 85 59 55 72 85 85 85 85 59 124 72 85 85 85 85 85 83 0:01:23
4 Diriges a solicitar los repuestos (TRAER A TU AREA)455 430 448 409 450 408 442 432 448 433 435 408 433 0:07:13
5 [I]Testigos 30 25 15 23 25 34 25 30 25 15 23 25 34 25 30 25 15 23 24 34 25 30 25 15 23 25 34 25 34 26 26 0:00:26
6 [I]Claxon 12 30 7 16 16 16 16 12 30 7 16 16 16 16 12 30 7 16 16 16 16 12 30 7 16 16 16 16 19 30 17 0:00:17
7 [I]Lunas eléctricas 35 55 45 45 44 38 44 35 55 45 45 44 38 44 35 55 45 45 44 38 44 35 55 45 45 44 38 44 45 55 44 0:00:44
8 [I]Timón/control de timón 59 60 72 84 80 65 80 59 59 72 84 80 65 80 59 62 72 84 70 65 80 65 74 59 65 72 84 80 65 80 71 0:01:11
9 [I]Desempañado/aire acondicionado 36 50 38 41 40 36 40 36 50 38 41 40 63 40 36 50 38 40 40 36 40 36 50 38 41 40 36 40 36 50 41 0:00:41
10 [I]Freno de estacionamiento de 5 a 7 dientes 14 30 15 20 20 19 20 14 30 15 20 20 19 20 14 30 15 20 20 19 20 19 19 14 30 15 20 20 19 20 20 0:00:20
11 [I]Pedal de freno/embrague 18 25 12 18 19 24 19 18 25 12 18 19 24 19 12 18 20 24 20 18 25 12 18 19 24 24 20 18 25 12 19 0:00:19
12 [I]Palanca de cambios 62 59 71 84 83 77 83 62 67 71 84 83 77 83 81 77 81 62 60 71 84 84 83 77 73 21 77 81 62 62 73 0:01:13
13 [I]Cinturón de seguridad del/post 65 120 84 90 91 94 91 65 74 84 90 91 94 91 65 67 84 90 91 94 91 94 90 65 68 84 90 91 94 91 86 0:01:26
14 Sacar seguro de ruedas 66 75 82 72 80 76 93 66 74 69 88 93 76 93 75 105 106 82 76 91 66 78 105 97 93 76 89 76 89 66 82 0:01:22
15 Escribir observación en la orden de trabajo169 188 204 204 192 144 192 169 148 158 127 192 144 182 181 162 162 144 163 154 169 0:02:49
16 [L]Puertas, maletera y capot 144 120 86 129 129 128 129 134 120 86 129 129 128 129 128 122 122 120 128 115 123 0:02:03
17 [I]Parabrisas y vidrios 85 45 35 55 57 66 57 85 45 35 55 57 66 57 45 35 46 50 66 50 85 45 35 55 57 66 85 45 35 55 55 0:00:55
18 [I]Tapa de gasolina 28 46 32 35 35 33 35 28 46 32 35 35 33 35 32 33 33 33 33 28 46 32 35 35 33 33 33 33 28 46 34 0:00:34
19 Escribir observación en la orden de trabajo66 117 109 112 123 108 123 66 111 121 126 123 108 123 118 108 118 66 121 99 108 0:01:48
20 [I]Mangueras 150 230 203 194 197 210 197 150 230 203 194 197 210 197 202 203 210 203 201 203 199 0:03:19
21 [I]Correa de accesorios 120 151 132 144 151 132 151 120 180 132 144 151 122 151 156 120 141 132 144 144 141 0:02:21
22 [I]Conectores eléctricos 79 101 105 101 107 94 107 79 120 105 101 107 102 107 101 98 116 79 120 105 101 107 95 98 109 107 102 87 98 79 101 0:01:41
23 [I]Nivel de fluido (freno, embrague, dirección, refrigerante y agua limpiaparabrisas)72 82 81 91 92 98 92 72 82 81 91 92 98 92 98 92 72 77 81 91 92 98 81 90 92 98 92 98 92 72 88 0:01:28
24 [I]Nivel de aceite de motor 32 50 30 37 37 35 37 32 50 30 37 37 35 37 30 34 34 35 34 32 50 30 37 35 36 32 50 30 37 37 36 0:00:36
25 [I]Filtro de aire 114 109 124 121 104 109 114 128 170 124 122 134 109 134 125 109 125 128 131 124 123 0:02:03
26 [I]Batería 154 167 174 186 197 108 197 189 179 174 195 197 108 197 108 167 183 176 174 188 171 0:02:51
27 [I]Tapa de radiador 30 50 20 33 34 38 34 30 50 20 33 34 38 34 20 31 32 38 32 30 50 20 33 34 38 34 20 31 31 33 33 0:00:33
28 Sacar tapa de aceite 18 40 10 23 22 18 22 18 40 10 23 22 18 22 20 20 18 20 18 40 10 23 24 23 18 23 21 21 18 10 21 0:00:21
29 Escribir observación en la Orden de trabajo108 109 134 141 136 116 136 129 127 116 123 134 143 138 116 138 131 131 143 138 129 0:02:09
30 Elevar el vehículo 138 120 136 146 144 135 144 135 120 136 146 144 153 142 141 135 141 145 120 144 138 0:02:18
31 [C]Drenar el aceite 286 303 280 294 298 249 280 258 275 276 273 254 257 278 284 276 0:04:36
32 [C]Retirar filtro 76 79 75 90 90 89 90 76 91 75 90 90 89 90 78 75 95 94 89 94 76 120 75 90 90 89 90 89 75 95 87 0:01:27
33 [I]Fuga de aceite de motor/transmisión/dirección/refrigeración67 50 20 64 64 65 64 66 50 20 64 64 65 64 50 20 45 49 65 49 121 50 20 64 55 20 46 50 65 50 54 0:00:54
34 [I]Amortiguadores 45 30 18 35 40 43 40 41 30 12 35 40 63 40 30 12 27 35 63 35 42 30 12 40 39 40 30 18 27 45 35 0:00:35
35 [I]Cañerías de freno/combustible 64 30 64 30 15 36 43 68 43 15 42 47 68 47 64 30 64 30 15 36 36 42 47 68 47 64 30 64 36 42 44 0:00:44
36 [I]Tubo de escape 41 30 14 38 37 32 37 70 30 14 38 37 32 37 14 28 28 32 28 39 30 14 38 27 28 32 28 14 25 25 31 0:00:31
37 Ajuste de pernos y tuercas 421 412 316 365 114 333 321 316 365 365 333 0:05:33
38 [C]Colocar filtro de aceite 38 55 35 43 41 34 41 38 55 35 43 41 34 41 55 35 44 42 34 42 38 55 35 43 34 41 55 35 44 44 42 0:00:42
39 Escribir observación en la Orden de trabajo121 120 124 122 115 87 115 121 120 124 122 115 87 115 105 102 87 102 121 120 124 122 115 87 115 105 102 87 98 98 110 0:01:50
40 Bajar un poco el elevador 69 89 69 93 98 58 98 93 79 69 88 98 58 98 84 79 58 79 79 120 69 87 89 69 99 91 58 91 80 80 82 0:01:22
41 [I]Neumáticos y aros 121 120 108 116 118 109 118 115 112 108 116 118 107 118 108 117 119 126 119 111 120 108 116 115 107 109 117 108 117 117 115 0:01:45
42 Desmontar las ruedas 211 208 176 209 224 242 204 211 222 176 209 224 242 224 230 242 230 232 180 176 214 0:03:34
43 Desmontamos los tambores 214 180 120 181 182 186 182 120 163 167 144 167 161 120 156 162 155 162 120 156 160 0:02:40
44 Lijar, limpiar y regular zapatas 355 368 306 345 384 293 324 353 255 293 328 0:05:28
45 Montar los tambores 125 180 125 143 152 189 152 125 180 125 143 152 189 152 165 170 189 170 125 180 157 0:02:37
46 Montar las llantas posteriores 183 180 148 210 203 172 203 303 300 148 210 203 172 203 192 172 192 303 300 148 207 0:03:27
47 Desmontar las pastillas 369 300 265 389 368 285 368 300 265 311 322 0:05:22
48 Lijar y limpiar discos y pastillas 125 180 165 157 174 242 186 166 154 131 151 130 161 149 135 165 119 151 130 156 0:02:36
49 Montar pastillas 186 180 169 208 223 240 223 306 180 169 208 223 240 223 229 240 229 306 180 169 217 0:03:37
50 Montar rueda y ajustar 301 240 255 265 261 245 261 255 254 252 245 252 253 255 244 256 0:04:16
51 Presión de las llantas 124 180 143 149 151 159 151 124 180 143 149 151 159 151 154 159 154 124 180 143 151 0:02:31
52 Escribir observación en la Orden de trabajo145 120 141 149 141 108 141 141 120 141 149 121 108 141 129 108 129 131 120 141 131 0:02:11
53 Bajar el vehículo 185 180 155 173 159 102 159 185 180 155 173 159 102 159 139 102 139 285 180 205 164 0:02:44
54 Llenar aceite de motor 121 131 143 151 132 85 145 121 154 136 141 78 85 141 137 127 85 127 121 15 119 0:01:59
55 Llenar liquido refrigerante (si es necesario) 30 15 12 19 21 30 21 30 15 12 19 21 21 21 24 25 30 25 30 15 12 19 21 30 21 30 15 12 19 19 21 0:00:21
56 Llenar liquido de freno (si es necesario) 21 20 10 17 19 25 19 21 20 10 17 19 25 19 21 22 25 22 21 20 10 17 16 10 14 16 25 16 19 19 19 0:00:19
57 Llenar liquido dirección (si es necesario) 23 20 10 18 21 54 21 23 20 10 18 21 34 21 10 22 24 34 24 23 20 10 18 20 10 16 20 34 20 10 21 0:00:21
58 Llenar liquido de embrague (si es necesario) 26 20 10 19 20 26 20 26 20 10 19 20 26 20 22 23 26 23 26 20 10 19 16 18 26 18 21 22 26 20 21 0:00:21
59 Llenar liquido limpiaparabrisas (si es necesario)21 20 10 17 20 32 20 21 20 10 17 20 32 20 24 26 26 26 21 20 10 10 13 17 32 17 22 24 32 20 21 0:00:21
60 Arrancar y apagar el motor 120 155 132 127 131 141 142 161 132 132 122 118 117 121 132 125 151 133 141 134 133 0:02:13
61 Medir nivel de aceite (agregar si es necesario)31 50 21 34 37 48 37 31 50 21 34 37 48 37 21 35 38 48 38 31 50 21 34 34 37 31 50 21 34 34 36 0:00:36
62 Colocar Sticker recordatorio de cambio de aceite60 40 20 40 43 57 43 60 40 20 40 43 57 43 20 40 44 57 44 60 40 20 40 36 20 32 37 57 37 20 40 0:00:40
63 Fugas de aceite y liquido 30 15 34 36 41 59 41 30 45 34 36 41 59 41 47 49 59 49 30 45 34 36 36 36 41 59 41 47 49 59 42 0:00:42
64 Escribir observación en la Orden de trabajo142 134 122 155 132 117 147 122 131 122 155 118 117 121 137 133 117 133 137 147 132 0:02:12
65 Llenar pautas de servicio o recomendaciones 81 120 148 116 117 119 107 81 120 148 116 117 119 117 118 118 119 118 81 120 148 116 117 119 81 120 148 116 117 119 117 0:01:57
66 Arrancar el vehículo en marcha mínima 120 125 131 120 116 134 136 120 131 131 144 136 103 106 124 93 124 120 126 131 124 0:02:04
67 Activar el freno de mano 48 30 12 30 31 34 31 48 30 12 30 31 34 31 30 12 24 26 34 26 48 30 12 30 30 30 31 34 31 30 30 0:00:30
68 Ajuste de ruedas con torque 192 204 283 245 248 233 251 192 275 261 252 262 233 244 251 242 0:04:02
69 Colocar vasos o copas (si lo requiere) 102 65 65 67 101 195 101 102 65 65 77 101 195 101 65 120 135 195 135 102 65 65 77 77 101 65 120 135 195 135 106 0:01:46
70 Retirar brazos del elevador 75 50 23 49 53 66 53 75 50 23 49 53 66 53 23 47 51 66 51 65 50 23 49 53 66 53 23 47 51 66 51 0:00:51
71 Chequeo del compartimiento del motor 66 56 24 47 50 64 50 66 50 24 47 50 64 50 24 46 50 64 50 66 50 24 47 47 50 24 40 45 64 45 48 0:00:48
72 Remover protectores de guardafango 32 30 15 26 26 25 26 32 30 15 26 26 25 26 15 22 22 25 22 32 30 15 26 15 19 20 25 20 15 25 24 0:00:24
73 Cerrar capot 10 15 7 11 11 10 11 10 15 7 11 11 11 11 7 9 9 10 9 10 15 7 11 7 8 9 10 9 7 9 10 0:00:10
74 Guardar seguros de ruedas y repuestos usados en el interior de vehículo140 120 120 121 121 121 121 122 120 122 121 122 121 121 121 122 122 122 122 121 122 0:02:02
75 Sale vehículo para lavado (LLEVAR AL AREA DE LAVADO)435 453 432 429 431 423 416 435 421 417 429 0:07:09
8633 2:23:47
Empresa Autofondo chevrolet S.A.C Metodo
















Tabla 11: Cálculo de tiempos estándar. 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
H E CD CS min
1 Ingresa vehiculo a estacion de trabajo 274 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 282 0.15 325 0:05:25
2 Istalar cobertor de guardafangos 120 0.06 0.00 0.00 -0.02 0.04 125 0.15 143 0:02:23
3 Verificar la O.T 83 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 84 0.15 97 0:01:37
4 Diriges a solicitar los repuestos (TRAER A TU AREA) 433 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 468 0.15 538 0:09:18
5 [I]Testigos 26 0.03 0.02 0.02 0.00 0.07 27 0.15 31 0:00:31
6 [I]Claxon 17 0.06 0.02 -0.03 0.01 0.06 18 0.15 20 0:00:20
7 [I]Lunas electricas 44 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 45 0.15 52 0:00:52
8 [I]Timon/control de timon 71 0.06 0.00 0.00 -0.02 0.04 74 0.15 85 0:01:25
9 [I]Desempañador/aire acondicionado 41 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 42 0.15 48 0:00:48
10 [I]Freno de estacionamiento de 5 a 7 dientes 20 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 21 0.15 24 0:00:24
11 [I]Pedal de freno/embrague 19 0.03 0.02 0.02 0.00 0.07 21 0.15 24 0:00:24
12 [I]Palanca de cambios 73 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 79 0.15 90 0:01:36
13 [I]Cinturon de seguridad del/post 86 0.03 -0.04 0.00 -0.02 -0.03 83 0.15 96 0:01:36
14 Sacar seguro de ruedas 82 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 85 0.15 98 0:01:38
15 Escribir obs en la O.T 169 0.03 0.00 0.00 -0.02 0.01 171 0.15 196 0:03:16
16 [L]Puertas, maletera y capot 123 0.00 0.02 -0.03 0.00 -0.01 122 0.15 140 0:02:20
17 [I]Parabrisas y vidrios 55 0.00 0.05 0.02 -0.02 0.05 58 0.15 67 0:01:07
18 [I]Tapa de gasolina 34 0.00 0.02 0.02 0.01 0.05 36 0.15 42 0:00:42
19 Escribir obs en la O.T 108 0.00 0.00 0.00 -0.02 -0.02 106 0.15 122 0:02:02
20 [I]Mangueras 199 0.03 0.02 -0.03 -0.02 0.00 199 0.15 229 0:03:49
21 [I]Correa de accesorios 141 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 145 0.15 167 0:02:37
22 [I]Conectores electricos 101 0.00 0.00 0.00 -0.02 -0.02 99 0.15 113 0:01:53
23 [I]Nivel de fluido (freno,embrague,direccion,refrigerante  y agua limpiaparabrisas)88 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 89 0.15 103 0:01:43
24 [I]Nivel de aceite de motor 36 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 39 0.15 45 0:00:45
25 [I]Filtro de aire 123 0.03 0.05 0.00 -0.02 0.06 130 0.15 150 0:02:30
26 [I]Bateria 171 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 176 0.15 202 0:03:22
27 [I]Tapa de radiador 33 0.06 0.00 0.00 -0.02 0.04 34 0.15 39 0:00:39
28 Sacar tapa de aceite 21 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 22 0.15 25 0:00:25
29 Escribir obs en la O.T 129 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 140 0.15 161 0:02:41
30 Elevar el vehiculo 138 0.03 0.02 0.02 0.00 0.07 148 0.15 170 0:02:50
31 [C]Drenar el aceite 276 0.06 0.05 -0.03 0.01 0.09 301 0.15 346 0:05:46
32 [C]Retirar filtro 87 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 89 0.15 103 0:01:43
33 [I]Fuga de aceite de motor/transmision/direccion/refrigeracion54 0.03 0.00 0.00 -0.02 0.01 54 0.15 62 0:01:02
34 [I]Amortiguadores 35 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 35 0.15 41 0:00:41
35 [I]Cañerias de freno/combustible 44 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 48 0.15 55 0:00:55
36 [I]Tubo de escape 31 0.03 0.02 0.02 0.00 0.07 33 0.15 38 0:00:38
37 Ajuste de pernos y tuercas 333 0.06 0.02 0.02 0.01 0.11 369 0.15 425 0:07:05
38 [C]Colocar filtro de aceite 42 0.06 -0.04 0.00 -0.02 0.00 42 0.15 48 0:00:48
39 Escribir obs en la O.T 110 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 113 0.15 130 0:02:10
40 Bajar un poco el elevador 82 0.03 0.00 0.00 -0.02 0.01 83 0.15 96 0:01:36
41 [I]Neumaticos y aros 115 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 117 0.15 134 0:02:14
42 Desmontar las rueda 214 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 231 0.15 265 0:04:25
43 Desmontamos los tambores 160 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 173 0.15 199 0:03:19
44 Lijar, limpiar y regular zapatas 328 0.00 0.00 0.00 -0.02 -0.02 321 0.15 369 0:06:09
45 Montar los tambores 157 0.03 0.02 -0.03 -0.02 0.00 157 0.15 180 0:03:00
46 Montar las llantas posteriores 207 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 213 0.15 245 0:04:05
47 Desmontar las pastillas 322 0.00 0.00 0.00 -0.02 -0.02 316 0.15 363 0:06:03
48 Lijar y limpiar discos y pastillas 156 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 159 0.15 183 0:03:03
49 Montar pastillas 217 0.03 0.02 0.02 -0.02 0.05 227 0.15 261 0:04:21
50 Montar rueda y ajustar 256 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 264 0.15 303 0:05:03
51 Presion de las llantas 151 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 156 0.15 179 0:02:59
52 Escribir obs en la O.T 131 0.03 0.00 0.00 -0.02 0.01 133 0.15 152 0:02:32
53 Bajar el vehiculo 164 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 167 0.15 192 0:03:12
54 Llenar aceite de motor 119 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 128 0.15 148 0:02:28
55 Llenar liquido regrigerante (si es necesario) 21 0.03 0.02 0.02 0.00 0.07 23 0.15 26 0:00:26
56 Llenar liquido de freno (si es necesario) 19 0.03 0.02 -0.03 0.01 0.03 19 0.15 22 0:00:22
57 Llenar liquido direccion (si es necesario) 21 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 22 0.15 25 0:00:25
58 Llenar liquido de embrague (si es necesario) 21 0.06 0.00 0.00 -0.02 0.04 21 0.15 25 0:00:25
59 Llenar liquido limpiaparabrisas (si es necesario) 21 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 21 0.15 24 0:00:24
60 Arrancar y apagar el motor 133 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 144 0.15 166 0:02:46
61 Medir nivel de aceite (agregar si es necesario) 36 0.03 0.02 0.02 0.00 0.07 38 0.15 44 0:00:44
62 Colocar sticker recordatorio de cambio de aceite 40 0.06 0.02 0.02 0.01 0.11 45 0.15 51 0:00:51
63 Fugas de aceite y liquido 42 0.06 0.00 0.00 -0.02 0.04 44 0.15 50 0:00:50
64 Escribir obs en la O.T 132 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 136 0.15 156 0:02:36
65 Llenar pautas de servicio ó recomendaciones 117 0.06 0.00 0.00 -0.02 0.04 121 0.15 140 0:02:20
66 Arrancar el vehiculo en marcha minima 124 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 126 0.15 145 0:02:25
67 Activar el freno de mano 30 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 32 0.15 37 0:00:37
68 Ajuste de ruedas con torque 242 0.06 0.02 0.02 0.01 0.11 268 0.15 309 0:05:09
69 Colocar vasos o copas (si lo requiere) 106 0.00 0.05 0.00 -0.02 0.03 109 0.15 126 0:02:07
70 Retirar brazos del elevador 51 0.06 0.02 -0.03 -0.02 0.03 52 0.15 60 0:01:00
71 Chequeo del compartimiento del motor 48 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 50 0.15 57 0:00:57
72 Remover protectores de guardafango 24 0.06 0.00 0.00 -0.02 0.04 25 0.15 28 0:00:28
73 Cerrar capot 10 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 10 0.15 12 0:00:12
74 Guardar seguros de ruedas y repuestos usados en el interior de vehículo122 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 132 0.15 152 0:02:32





Empresa: Autofondo chevrolet S.A.C Area:
Mantenimiento
CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR PRE-TEST (min)









la tabla 8 nos hace referencia al tiempo de 2:52:54 Horas que será el tiempo estándar para 
hacer un mantenimiento de 5000 km en dicha empresa. 
Para hallar la valoración es necesario saber la habilidad, el esfuerzo, la condición y la 
consistencia con la cual está trabajando la persona designada. 
La habilidad o destreza del operario depende mucho de la aptitud y la experiencia que tiene 
para realizar sus tareas esto quiere decir mientras más años de experiencia se le hará mucho 
más fácil hacer cualquier actividad y para ello se da un valor que está representado en la 
tabla número 8. 
El esfuerzo del operario depende mucho de la voluntad con la cual se desempeñará al hacer 
el mantenimiento. En la empresa todos tienen la voluntad de trabajar es por ello que se le 
atribuye el valor positivo con la descripción de bueno. 
Las condiciones en este caso son las que afectan negativamente al operario y no a la 
operación. En este caso el hay muchos factores que hacen que el operario se sienta afectado 
como el ruido, la temperatura y por ahí que falta herramientas. pero en la mayoría de los 
casos está regular es por ello por lo que se atribuye la descripción de regular en muchos de 
los casos. 
La consistencia depende mucho de cuánto tiempo tomas para realizar dicha actividad y si 
para todos te demoras el mismo tiempo y en este caso no es así ya que muchos vehículos 
que se trabaja tienen diferentes torques, así como también las anomalías que presenta el 
vehículo.    
2.7.1.8 Estimación de la productividad actual (PRE-TEST) 
Al establecer el tiempo estándar, procederemos a calcular cuántos mantenimientos de 5000 
km se pueden hacer en la empresa CHEVROLET AUTOFONDO S.A.C para ello 





Tabla 12: cálculo de capacidad instalada. 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
En la tabla 10 nos pide que debemos de producir 12 mantenimientos de 5000 km al día. 
Dejando bien en claro que es un resultado teórico. 
Con la capacidad instalada, se puede calcular las unidades que en realidad tenemos que 
producir. Esto se da con la siguiente formula. 
 
Tabla 13: cálculo de las unidades planificadas 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
En la tabla 11 se calculó el número de carros planificados por día es este caso se esta 
produciendo 10 carros al día en la empresa Autofondo sac.  
A partir del cálculo de unidades diarias podríamos trabajar nuestra tabla para hallar la 
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Tabla 14: Registro de Eficacia – Eficiencia – Productividad del mes febrero. 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
En la tabla 12 nos muestra la eficiencia, eficacia y productividad del mes de febrero. 
Para hallar la eficiencia primero teníamos que saber cuántas horas se labora en dicha empresa 
para luego ser multiplicada por el número de trabajadores. 
Luego teníamos que saber cuántas horas se trabaja realmente en la empresa y para ello 
teníamos que saber cuánto es el tiempo estándar para realizar dicho mantenimiento para 
después multiplicarlas por el número de ordenes de trabajos ejecutadas en el día. 
EMPRESA: AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. METODO: PRE - TEST














1-feb.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
2-feb.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
3-feb.-18 748 1200 62% 4 5 80% 50%
4-feb.-18
5-feb.-18 1309 2160 61% 7 10 70% 42%
6-feb.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
7-feb.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
8-feb.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
9-feb.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
10-feb.-18 748 1200 62% 4 5 80% 50%
11-feb.-18
12-feb.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
13-feb.-18 1309 2160 61% 7 10 70% 42%
14-feb.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
15-feb.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
16-feb.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
17-feb.-18 748 1200 62% 4 5 80% 50%
18-feb.-18
19-feb.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
20-feb.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
21-feb.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
22-feb.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
23-feb.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
24-feb.-18 748 1200 62% 4 5 80% 50%
25-feb.-18
26-feb.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
27-feb.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%









Por último, que se tenía que hacer es dividir el número de horas reales entre las horas 
programadas para posteriormente ser multiplicarlas por 100. 
Tabla 15: Registro de Eficacia – Eficiencia – Productividad del mes Marzo. 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
En la tabla 13 nos muestra la eficiencia, eficacia y productividad del mes de marzo. 
En este caso le hablaremos como se ello la eficacia para ello teníamos que saber cuántas 
ordenes de trabajo deberían ser ejecutadas durante el día para ello se necesitaba saber cuántos 
son los trabajadores y cuanto es el tiempo que debería laborar   por último saber el tiempo 
estándar por mantenimiento y también es importante ver en qué ritmo trabaja. 
EMPRESA: AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. METODO: PRE - TEST















1-mar.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
2-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
3-mar.-18 748 1200 62% 4 5 80% 50%
4-mar.-18
5-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
6-mar.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
7-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
8-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
9-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
10-mar.-18 748 1200 62% 4 5 80% 50%
11-mar.-18
12-mar.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
13-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
14-mar.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
15-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
16-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
17-mar.-18 748 1200 62% 4 5 80% 50%
18-mar.-18
19-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
20-mar.-18 1496 2160 69% 8 10 80% 55%
21-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
22-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
23-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
24-mar.-18 748 1200 62% 4 5 80% 50%
25-mar.-18
26-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
27-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
28-mar.-18 1683 2160 78% 9 10 90% 70%
29-mar.-18
30-mar.-18










Y el número de ordenes reales es la cantidad de mantenimientos ejecutadas durante el día. 
Por último, la productividad es la multiplicación de la eficacia por la eficiencia. 
Ilustración 10: Eficiencia de febrero 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
En la ilustración 9 se puede observar la eficiencia durante el mes de febrero y se puede 
deducir que el tiempo real está por debajo del tiempo programado y como resultado se 
obtiene una eficiencia muy baja a lo esperado. 
Ilustración 11: Eficacia de Febrero 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
En la Ilustración 10 se puede observar la eficacia durante el mes de febrero y podemos 
deducir cantidad de vehículos reales está muy por debajo de la cantidad de ordenes de 








































































































































































































































































































































































































Ilustración 12: Eficiencia de Marzo 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
La eficiencia en el mes de marzo no es muy convincente ya que tiene un promedio del 72% 
esto nos dice que un aproximado de 6 horas y media nomas se trabaja. 
 
Ilustración 13: Eficacia de Marzo 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
La eficacia en el mes de marzo también se ve un poco floja ya que tiene un promedio del 













































Ilustración 14: productividad en los meses de febrero y marzo 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
 En la Ilustración 13 podemos ver la productividad en los meses de febrero y marzo. Se podría deducir que están bajo ya que el promedio de 
ambos es de 61%. y también se puede ver una caída a mediados del mes de febrero.  Al ver dichos resultados en los instrumentos se propone 
eliminar algunas actividades que no agregan valor, así como también simplificarlos en algunos casos donde no se puede eliminar para que así 
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2.7.1.9 Análisis de causas 
En el siguiente cuadro veremos las causas por las cuales la producción es baja según la 
herramienta del diagrama Ishikawa. 
Tabla 16: Actividades mal trabajadas 
Ítem Actividades 
1 
Dirigirse a solicitar 
repuestos 
2 
Escribir observaciones en 
la orden de trabajo 
3 Drenar el aceite 
4 Retirar filtro de aceite 
5 
Llevar vehículo al área de 
lavado 
6 
Traer sus insumos o 
herramientas 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
 
La tabla 16 nos muestra las principales causas que fueron brindadas gracias al desarrollo del 
diagrama Ishikawa (Figura 6) también podemos observar la solución para cada causa y como 
vamos a hacer para poder solucionar el problema de la productividad. Ya que es el propósito 






Causa: No hay métodos definidos. 
Se evidencian mucho la falta de método para realizar un mantenimiento ya que en su gran 
mayoría los técnicos trabajan de una manera muy particular o mejor dicho como aprendió 
durante su experiencia en todos los lugares que haya laborado. Entre ellos podemos ver la 
inapropiada utilización de las herramientas y esto les toma más tiempo en realizar su trabajo 
porque como bien sabemos todas las herramientas han sido creadas con un solo propósito 
mas no pueden ser multifuncional ya que no se pueden transformar para tener otro fin.  
Causa: Tiempos muertos 
Todos los técnicos recorren una gran distancia a diario de una manera necesaria o innecesaria 
y es acá donde se pierde minutos valiosos que podrían ser utilizados para la producción en 
el mantenimiento de los vehículos. Necesarias porque hoy en día los técnicos pierden 
tiempos valiosos al ir pedir sus repuestos y es ahí donde se pierde tiempos valiosos porque 
se demoran para que sean atendidos ya que el almacenero puede que este recibiendo 
mercadería o despachando a un cliente externo. También hay perdida de tiempos al momento 
de bajar a dejar el vehículo para que sea lavado ya que se tiene que esperar a que el elevador 
esté disponible para poder utilizarlo así también hay perdidas de tiempos innecesarias como 
al momento de regresar del sótano la mayoría de los técnicos por no decir todos se distraen 
en sus celulares u otras cosas como el ponerse a conversar con el personal de lavado o el 
personal de limpieza.  
Causa: Ausencia de capacitación. 
La mayoría de los técnicos por no decir todos no están capacitados para la marca y ello 
también repercuta mucho en la producción ya que muchas veces llegan nuevos modelos con 
algo en particular que los quiere hacer diferente a los otros modelos como por ejemplo la 
ubicación de su filtro de aceite o el tipo de filtro que lleva es ahí donde se pierde tiempo ya 
que el técnico no ha visto ese modelo lo que hace es buscarlo y si no lo consigue pide ayuda 
a alguien que si podría saber. Porque en muchos modelos vienen bien escondidos su filtro 







Causa: Carencia de tiempos estandarizados. 
En el trabajo no se tiene tiempos estandarizados para realizar el mantenimiento preventivo 
o para realizar alguna actividad y esto se ve reflejado mucho con la incomodidad del cliente 
debido a que no se cumple en la entrega de su vehículo en la hora pactada es por ello que se 
necesita estandarizar tiempo para saber cuánto demora hacer el mantenimiento preventivo y 
para qué hora estaría listo su carro del cliente para que pueda recogerlo e irse contento.   
Causa: No hay documentación de los procesos. 
Durante mucho tiempo desde su creación de la empresa nunca se preocuparon por la creación 
de documentos donde describan el cómo se debe hacer un mantenimiento y a la larga buscar 
alguna mejora para su proceso de mantenimiento. Y como bien sabemos si no hay 
documentaciones de los procesos como sabremos donde estamos fallando y que es lo que 
debemos de mejorar. 
Causa: Demora de repuesto. 
Como se mencionó anteriormente hay pérdida de tiempo valioso al momento de traer los 
repuestos para hacer el mantenimiento ya que muchas veces el encargado de almacén se 
encuentra ocupado sea por clientes externos o con las muchas cotizaciones que son 
designadas a su persona por el área de planchado y pintura o también hay casos en que está 
recibiendo mercadería. 
Causa: Desorden. 
La mayoría de los técnicos tienen muy desordenados sus maletas de trabajo donde están 
todas las herramientas que se utilizan para hacer el mantenimiento y eso ocasiona también 
tiempos perdidos ya que en muchas oportunidades se les ha visto buscando sus herramientas 
por varios minutos para que al final sean encontrados en su propia maleta. 
 
2.7.2 Propuesta del plan de mejora. 
El plan de mejora se realizará atreves de la identificación de los problemas más frecuentes 
que no agregan valor en el proceso del mantenimiento y así lograr el objetivo que es mejorar 
la productividad en la empresa AUTOFONDO S.A.C. Todas las acciones realizadas serán 





Tabla 17 Plan de trabajo: 
Causa solución Como Quien Cuando 






1-Se selecciono el trabajo que necesita mejorarse. 
2-Se registro las actividades en un diagrama de análisis de procesos. 
3-Se analizo a detalle cada acción que se realiza al hacer el 
mantenimiento preventivo. 
4-Se desarrollo un nuevo método donde algunas actividades fueron 
eliminadas, simplificadas y otras se combinaron. 
5-Se capacito al personal técnico. 
6-Aplico el nuevo método ya estandarizado.  
Capacitador 
Técnicos 
Jefe de patio 
Jefe de taller 
Asesores 
 
Se empezó en el 
mes de febrero y 








1-Se rediseño el método de trabajo. 




Jefe de patio 
Jefe de taller 
Se estandarizo en 






1-Seleccionamos al personal capacitado quien realizara el trabajo  
mientras los técnicos en capacitación observan. 
2-Después de haber observado es el momento en que ellos mismos 
uno a uno realice el trabajo lento respetando los pasos. 
3-Se les deja solo hacer el trabajo un poco más acelerado y explicar 
cada acción que realicen 
4-Observarlos periódicamente para ver si están respetando los pasos. 
Capacitador 
Técnicos 
Jefe de patio 
Jefe de taller 







1-Tomar los tiempos a cada actividad para luego sacar un tiempo 
observado 
2-sacar el tiempo normal donde se considerará es esfuerzo, 
habilidad, condición y consistencia que vendrían a ser el factor de 
valoración. 
3-Sacar el tiempo estándar considerando los suplentes y así sacar un 
tiempo estándar para realizar cada actividad. 
Capacitador 
Jefe de patio  
Jefe de taller 
Se realizo en el 
mes de setiembre 
No hay 
documentación 
 de los procesos 
Realizar 
diagramas de  
análisis de 
proceso 
1-Identificar cada actividad que se hace para realizar el 
mantenimiento. 
2-Enumeramos en forma ascendente cada actividad. 
3-representarlo según su símbolo que corresponda. 
Capacitador 
Jefe de patio  
Jefe de taller 
Se realizo en me de 
febrero hasta el 
mes de julio 





1-El jefe de taller debe coger las ordenes de trabajo. 
2- Llevar y dejarlo en el almacenero. 
3- Recoger la orden de trabajo unto con la bolsa de repuestos y 
dejarlo en el vehículo.  
Capacitador 
Jefe de patio  
almacenero 
Se está realizando 
desde el mes de 
setiembre hasta el 




1-El técnico ordenara su maleta clasificándolo según su uso a diario 
de las herramientas. 
Capacitador 
Técnicos 
Jefe de patio 
Se está realizando 
desde el mes de 
setiembre hasta el 
día de hoy 
 




2.7.2.1. Cronograma de actividades del proyecto. 
 
 Fuente: Elaboración propia (2018) 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1.0
Recolección de la situación actual de la 
empresa
1.1
Recolección de datos e información de la 
empresa
1.2
Descripción de los procesos, identificación 
de las actividades, toma de tiempos, 
elaboración del DAP (pre-test)
1.3
Estimación de la productividad, análisis de 
las principales causas
2.0 Elaboración de la propuesta de mejora
2.1 Identificación de las alternativas de solución
2.2 Elaboración del cronograma de la propuesta
2.3 Elaboración y presentación del presupuesto
3.0 Implementación de la mejora
3.1 Estudio de métodos
3.2 Medición de trabajo
3.3 Estandarizar actividades
4.0 Resultados de la variable
4.1
Recolección de datos, toma de tiempos, 
elaboración del DAP con método mejorado 
(post-test) 
5.0 Análisis económico financiero




6.3 Comprobación de hipótesis
7.0 Discusión, conclusiones y recomendaciones
7.1








2.7.2.2 Presupuesto del proyecto. 
Para llevar a cabo el proyecto se necesita contar con un presupuesto inicial que será 
presentado al gerente de la empresa para que sea aprobado. A continuación, se puede 
observar una tabla con la información global de los gastos que se llevaran a cabo en el 
proyecto. 
Tabla 18: Presupuesto general del proyecto 
Descripción costo 
Tablero  S/.      780.00  
Hojas semáforos  S/.      350.00  
Técnicos  S/.   1,800.00  
Jefes de patio  S/.      500.00  
Capacitador  S/.   8,000.00  
Asesores  S/.      450.00  
Cronometro  S/.      100.00  
Lapiceros  S/.        10.00  
Cámara  S/.      280.00  
USB 16 GB  S/.        45.00  
TOTAL  S/. 12,315.00  
Fuente: Elaboración propia (2018) 
 
2.7.3 Implementación de la propuesta. 
2.7.3.1 Implementación del estudio de métodos. 
Para poder implementar la mejora con respecto a la productividad lo primero que se hizo fue 
una reunión entre todos los involucrados del proceso para posteriormente realizar un 
cronograma cuya finalidad será ir paso a paso con la mejora de los procedimientos que se 




mediante la elaboración de una matriz de priorización se pudo detectar del porque la 
productividad estaba bajo y es en ellos que nos vamos a enfocar para que así podamos 
mejorarla. Buscando aumentar la productividad y mejorar los procesos en el área de 
mantenimiento se propuso los siguientes: 
 
2.7.3.1.1 Seleccionar 
Las actividades que se hacen para llevar a cabo un servicio de mantenimiento en la empresa 
Autofondo Chevrolet S.A.C están en condiciones que necesitan un mejor proceso. Para ello 
se tomará en cuenta cada actividad que se realice para así analizar su prioridad y relevancia; 
en esta tesis se seleccionó las operaciones de inspeccionar el vehículo parte interna, calzar 
el vehículo, inspeccionar la parte inferior del vehículo, cambiar aceite, cambiar filtro de 
aceite, desmontar, montar neumáticos, bajar el vehículo, revisar fluidos, ajustar neumáticos, 
escribir y marcar las observaciones. 
Tabla 19: Identificación del cuello de botella 










1 Inspeccionar el vehículo parte interna 
2 Calzar vehículo 
3 Inspeccionar la parte inferior del vehículo 
4 Cambiar aceite 
5 Cambiar filtro de aceite 
6 Desmontar y montar neumáticos 
7 Bajar el vehículo 
8 Revisión de fluidos 




10 Escribir y marcar observaciones 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
En la tabla 19, en la producción del mantenimiento tarda 2 horas con 52 minutos y 54 
segundos para poder hacer un servicio y es ahí donde se genera el cuello de botella en cada 
actividad que se ejecute. 
 
2.7.3.1.2 Registrar 
Con el fin de ubicar el cuello de botella que se da en el proceso de mantenimiento; se 
continuara con la siguiente etapa que es registrar. 
En esta etapa podremos identificar a detalle actividad por actividad para realizar el 
mantenimiento preventivo de 5000 kilómetros. 
Para el inicio de esta etapa debemos de conocer el recorrido y los tiempos hallados 
anteriormente, debemos considerar que la información que se obtenga tenga un alto nivel de 





Fuente: Elaboración propia (2018) 
Tabla 20: Diagrama de análisis de proceso actual 




Actividad: Mantenimiento preventivo Transporte 22
Combinada 0
Total 55
Lugar: area de mantenimiento Costo
Operario: miguel astete M.O 175 mano de obra para mantenimiento
Aprobado por: Material 190 soles material
Ramiro mamani
Descripción Tiempo
Ingresar el vehículo 0:04:47
instalar cobertor de guardafangos 0:02:12
verificar Orden de Trabajo 0:01:29
Verificar parte interna del vehículo 0:07:22
Sacar seguro de ruedas (el cliente debe dejarlo visible para así no estar buscando)0:00:51
verificar parte externa del vehículo 0:03:50
verificar el compartimiento del motor 0:15:22
Elevar el vehículo 0:02:38
Drenar el aceite 0:01:18
Retirar filtro 0:01:35
Verificar parte inferior del vehículo 0:10:46
colocar tapón de aceite 0:00:37
Colocar filtro de aceite 0:00:43
Bajar un poco el elevador 0:01:41
Desmontar frenos delanteros y posterior 0:16:21
Escribir observaciones en la Orden de Trabajo 0:06:14
Llenar pautas de servicio o recomendaciones (FICHA) 0:02:27
Montar frenos delanteros y posterior 0:18:35
Bajar el vehículo 0:02:47
Llenar aceite de motor 0:03:00
Llenar fluidos si es necesario 0:01:49
Arrancar y apagar el motor 0:03:27
Medir nivel de aceite (agregar si es necesario) 0:00:41
Colocar Sticker recordatorio de cambio de aceite 0:00:50
Fugas de aceite y liquido 0:00:43
Arrancar el vehículo en marcha mínima 0:02:22
Activar el freno de mano 0:00:34
Ajuste de ruedas con torque y colocar vasos o copas 0:07:20
Retirar brazos del elevador 0:00:56
Chequeo del compartimiento del motor 0:00:53
Remover protectores de guardafango 0:00:28
Cerrar capot 0:00:11
Guardar seguros de ruedas y repuestos usados en el interior de vehículo0:02:14










































Metodo:  Estudio de trabajo
Presupuesto
El presupuesto para hacer un 
mantenimiento 





Se puede apreciar en la tabla 19, en el área de servicio de mantenimiento está compuesta por 
42 operaciones, 26 inspecciones, 2 esperas, 35 transporte, 5 combinadas. Teniendo un total 
de 110 actividades. De La misma forma podemos apreciar 91 actividades que agregan valor 
y 19 actividades que no agregan valor en la empresa Autofondo Chevrolet S.A.C. 
Teniendo como resultado el siguiente valor aplicando la formula. 
𝐴𝐴𝑉 =
∑ 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟





En este caso las actividades que no agregan valor al proceso son 19 actividades, es decir el 
14.55% del total de actividades. 
2.7.3.1.3 Examinar 
 
Con los datos que se obtuvo en el paso registrar procederemos hacer una prueba de 
preguntas. La técnica por seguir es el interrogatorio sistemático que nos ayuda a efectuar un 
eficiente análisis del método actual de trabajo. 
Tabla 21: Técnica del interrogatorio sistemático 
Ítem Actividades ¿Por qué se hace? ¿Para qué se hace?  
1 Dirigirse a solicitar 
repuestos 
Porque necesita sus repuestos 
para poder hacer el 
mantenimiento preventivo. 
Para poder cambiarlos  
2 Escribir 
observaciones en la 
orden de trabajo 
Porque tiene que informar de 
los daños o síntomas que tiene 
el vehículo. 
Para que el cliente pueda 
aprobar algún 
mantenimiento correctivo 
o para que tenga 
precaución. 
3 Drenar el aceite Porque es parte del servicio de 
mantenimiento que se le 
brinda al vehículo. 
Para que su vehículo pueda 




4 Retirar filtro de 
aceite 
Porque es parte del servicio de 
mantenimiento que se le 
brinda al vehículo. 
Para que no ingrese 
impurezas al motor y pueda 
dañar las piezas móviles. 
5 Llevar vehículo al 
área de lavado 
Porque todo vehículo que 
ingresa para su mantenimiento 
tiene que salir lavado. 
Para proteger la pintura y 
también para que el cliente 
se vaya feliz. 
6 Traer sus insumos o 
herramientas 
Porque el técnico los necesita 
para trabajar cómodamente  
Para poder realizar una 
acción. 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
2.7.3.1.4 Idear el nuevo método. 
Prosiguiendo con el estudio de métodos, se realizará la cuarta etapa que es el idear un nuevo 
método ya que en la etapa anterior pudimos identificar las actividades que no agregan valor 
en el área de servicio de mantenimiento en la empresa Autofondo Chevrolet S.A.C. Por ende, 
se determinaron recorridos innecesarios, así como también el mal uso de los recursos. Luego 
de lo descrito, el objetivo de esta etapa es suprimir las actividades que disgregan la correcta 
ilación del mantenimiento preventivo y así planear mejoras para incrementar la 
productividad. 
Tabla 22: Técnica del interrogatorio sistemático (Idear el nuevo método) 
Ítem Actividades ¿Cómo debería 
hacerse? 
¿Qué debería hacerse? 
1 Dirigirse a solicitar 
repuestos 
El jefe de taller debería 
de recoger los 
repuestos y dejarlos 
dentro del vehículo.  
Se debería de implementar un 
instrumento que pueda ayudarle a 
obtener rápidamente las ordenes 
de trabajo y a la misma vez que 
pueda encontrar fácilmente en que 
área se encuentra su vehículo para 






observaciones en la 
orden de trabajo 
Se debería de marcar 
en una hoja adicional 
al de la orden de 
trabajo 
Se debería de implementar una 
hoja semáforo donde el técnico 
solo marcará mas no estará 
escribiendo cada detalle. 
3 Drenar el aceite Se debería dejar 
drenando el aceite 
mientras vas 
avanzando con otras 
actividades. 
Se debería de implementar un 
nuevo método y estandarizar los 
tiempos y también capacitar a los 
técnicos. 
4 Retirar filtro de 
aceite 
Se debería desmontar 
y dejar que drene es 
aceite mientras tanto 
se va avanzando con 
otra actividad del 
proceso. 
Se debería de implementar un 
nuevo método y estandarizar los 
tiempos y también capacitar a los 
técnicos. 
5 Llevar vehículo al 
área de lavado 
Debería de llevarlo 
hasta la zona de 
parqueo de vehículos 
terminados y luego un 
lavador debería de 
bajarlo a su zona de 
lavado. 
Se debería de tener un lavador con 
brevete y capacitado para asumir 
dicha responsabilidad.  
6 Traer sus insumos o 
herramientas 
Debería de llevarlos en 
su carrito sanguchero. 
Se debería de dar el buen uso a los 
carritos sangucheros como el 
andar con el en cada actividad que 
realiza. 
 






Tablero de programación de citas. 
El tablero de programación de citas es la visualización para que estemos atentos al progreso 
de las unidades. 
Este tablero mostrará lo siguiente: 
● Esperando por servicio: El siguiente recuadro nos muestra a los vehículos que están 
a la espera de su mantenimiento debido a que los técnicos estén ocupados haciendo otros 
mantenimientos. 
● Próximos servicios: En este recuadro se mostrará los vehículos que tienen cita para        
            hacer su mantenimiento y ni bien llegan serán atendidos 
● En servicio: Es el número de vehículos que se encuentran ya en el área de servicio 
haciendo su mantenimiento 
● Esperando prueba de servicios: Este recuadro nos mostrara a los vehículos que estén 
para hacerle la prueba de control de calidad. A los vehículos que se hacen el control de 
calidad son aquellos que ingresen con fallas que no es normal en un vehículo es por ello que 
se hace la prueba para ver si ya fue solucionado dicho problema. 
● Esperando lavado: Este recuadro nos muestra a los vehículos que están en la espera 
para ser lavado. 
● Unidad lista: El recuadro nos muestra las ordenes de trabajo de los vehículos que a 
están listos para ser entregados a sus dueños. 
● Espera por aprobación: En este recuadro se mostrará las ordenes de trabajo esperando 
por la aprobación del cliente, las aseguradoras o la misma Chevrolet cuando es garantía.  
En este caso las aprobaciones hacen mención de que el cliente, aseguradora o Chevrolet 
acepten pagar el repuesto que esta para cambiar. 
● Esperando por repuestos: Este recuadro nos muestra las ordenes de trabajo de los 
vehículos que están a la espera de repuesto sea compra local o a que traigan de uno de los 
satélites que tenga dicho repuesto. 
La espera a compra local es de 2 días a lo mucho ya que el encargado de hacer la compra 
local tiene que buscar el repuesto en todas las tiendas de repuestos en lima. 
La espera a que traigan de uno de los satélites es de medio día  
● Esperando por importación: Este recuadro nos muestra las ordenes de trabajo de los 
vehículos que están a la espera de repuesto sea importación. 




● Tablero de plan de trabajo: Este recuadro viene a ser como un diagrama GANT es 
donde vamos a colocar el nombre de los técnicos, hora de inicio y la hora que se tiene que 
culminar el mantenimiento. Para ello se necesitará una hora estándar para realizar el 
mantenimiento. 
 
Figura 16: Tablero de control 
 
Fuente: elaboración propia 
Para nuestro estudio trabajaremos con 2 recuadros de ellos que es el que contiene las ordenes 
de trabajo en servicios y el pan de trabajo y los otros recuadros serán de mucha ayuda para 
el jefe de técnicos, jefe de taller y los asesores. 
Carrito para herramientas. 
En taller contaba con estos carritos para guardar sus herramientas. lo cual no fue bien 
utilizada ya que en la mayoría de los casos sus carritos estaban en una esquina de su puesto 
de trabajo solo albergando sus herramientas. Se propone el buen uso del carrito de 
herramientas con el fin de poder incrementar la productividad en el área de mantenimiento. 
La propuesta para el buen uso de sus los carritos es que ellos deben moverse con su carrito 
en su área de trabajo para que así no estén caminando por gusto tan solo para traer una a dos 
herramientas que utilizará para realizar alguna actividad en específico. ya que para hacer el 




herramientas que podrían transportarse en el carrito tranquilamente más sus herramientas 
que los tiene almacenados. 
 
Figura 17: Carrito de herramientas 
 
Fuente: Elaboración propia 
hojas semáforos. 
Está herramienta va a ser muy útil   ya que va a ayudar a disminuir el tiempo con respecto a 
la descripción o el detalle que se debe describir en la orden de trabajo. 
La función del check list 25 puntos dicha hoja es informar tanto al asesor como al cliente en 
qué estado se encuentras los repuestos de su vehículo.  
Como podemos ver en el check list implementado se tiene tres tipos de estados de acuerdo 
al color rojo amarillo y verde la cual se puede determinar cuál es estado en la que se 
encuentra sus niveles de fluidos, luces del vehículo interno y externo, compartimiento de 




descripción de los repuestos comúnmente cambiados por desgaste. 
rojo: Quiere decir que el repuesto está para cambiar urgentemente ya que está muy gastado 
y esto puede ocasionar un accidente que podría llevar a la muerte a los pasajeros del vehículo 
o también puede malograrse su vehículo, todo depende del repuesto que este por cambiar.  
Ejemplo: si se presentan fugas de líquido de freno es urgente cambiar o arreglar el repuesto 
que este dañado para que así el vehículo pueda ser confiable al momento manejarlo ya que 
de ello depende el frenado de su vehículo  
amarillo: Quiere decir que el repuesto puede durar un cierto kilometraje en pocas palabras 
no es urgente cambiarlo ya que el repuesto todavía tiene un tiempo más de vida como es el 
caso de las pastillas de freno que en la mayoría de los casos puede durar hasta su siguiente 
mantenimiento. 
verde: Quiere decir que el repuesto se encuentra en buen estado por ende no es necesario 
cambiar. 
Figura 18: Hoja semáforo 
 





Operaciones eliminas y otras reducidas. 
1-Dirigirse a solicitar repuestos. 
Está operación se elimina ya que demanda mucho tiempo al técnico para poder solicitar sus 
repuestos para hacer su mantenimiento preventivo. 
El motivo por el cual pierde mucho tiempo en solicitar su repuesto es porque al momento de 
ir al área de almacén a solicitarlos se encuentra con que el almacenero que está despachando 
a terceros o en otro casos se encuentra haciendo algunas cotizaciones para taller por ende el 
técnico espera su repuesto en otros casos a veces los señores que se encuentran haciendo 
alguna compra del repuesto se acerca  hacer alguna consulta del que podría ser la causa que 
su carro este fallando. 
solución al problema: En este caso quien va a ser el encargado de llevar la orden de trabajo 
al área de almacén será el jefe de técnicos ya que su función es disponer los vehículos para 
cada técnico y también probar algunos vehículos que es necesario hacerle un control de 
calidad. El objetivo de ellos es que todos trabajamos con el único propósito de mejorar la 
productividad. 
 
Procedimiento del jefe de técnicos:  
primer paso: Acercarse al tablero de programación de citas y recoger las órdenes según orden 
de citas u orden de llegada de clientes de la Chevrolet. 
segundo paso: dirigirse al área de almacén y dejarlos ordenados para que así el almacenero 
ni bien se desocupa haga la descarga de los repuestos requeridos por el asesor de servicio.  
tercer paso: acercarse al área de almacén y recoger los repuestos según las órdenes de trabajo. 
cuarto paso: dirigirse con los repuestos al vehículo y dejar los repuestos en el haciendo del 
copiloto para que cuando venga el técnico a llevar a la móvil a su zona de trabajo se lleve ya 






2- Escribir observaciones en las órdenes de trabajo. 
Está operación será reducida ya que para cada operación que se hacía se tenía que ir 
escribiendo en la orden de trabajo la cual demanda mucho tiempo. 
El motivo por la cual pierde mucho tiempo es porque en cada posición del elevador él tiene 
que estar escribiendo las observaciones que tiene cada repuesto sea por cambiar o por revisar 
y por ahí que se olvida o se distrae y escribe algo que no es. 
solución al problema: En este caso quien va a ser el encargado de reducir esos tiempos o 
alguna observación innecesarios será la hoja semáforo ya que en la hoja lo único que va a 
hacer el técnico es marcar lo que está para cambiar color rojo, lo que tiene para un tiempo 
color amarilla y el color verde que hace referencia a un repuesto en buen estado. También 
con esta hoja lo que hacemos es evadir responsabilidad ya que será entregada y firmada por 
el dueño del vehículo. ya que muchos clientes no cambian algunos repuestos que ya están 
para cambiar, pero sin embargo así se lo llevan diciendo que volverán y al final no vuelven 
hasta que su vehículo haya fallado y vuelven diciendo que no se les dijo y muchas otras 
cosas más. con esta hoja semáforo también se evitará estos reclamos innecesarios. 
Figura 19: Rellenado hoja semáforo 
 





3- Drenar el aceite. 
Está operación será reducida ya que para drenar el aceite se tenía que esperar entre 5 a 8 min 
para que el aceite en mal estado pueda drenarse en su totalidad. 
El motivo por la cual se pierde algunos minutos innecesarios es porque al momento de drenar 
el aceite los técnicos se ponen a hacer hora mientras drene y son ahí entre 3 a 4 minutos 
perdidos que podrían ser bien utilizados en ir avanzando alguna otra operación. 
solución al problema: 
En este caso lo que se está haciendo es que el técnico desmonte el tapón de cárter y lo deje 
drenando al depósito de aceite quemado cuyo nombre es tambo. mientras el aceite está 
drenado el técnico va avanzando con algunas inspecciones que se presentarán en la parte 
inferior del vehículo como el cambiar el filtro de aceite, inspeccionar si existe alguna fuga 
de aceite, liquido de freno, liquido refrigerante o líquido de dirección para luego recién 
montar el tapón de aceite. 
Figura 20: drenado aceite. 
 





4- llevar el vehículo a la zona de lavado. 
Esta operación será reducida ya que es una de las operaciones que demanda mucho tiempo 
para llevar el vehículo a la zona de lavado ya que se encuentra en el sótano y otro tiempo 
perdido que es al momento de regresar a la zona de trabajo. 
El motivo por la cual se pierde mucho tiempo es porque se tiene que llevar al área de lavado 
que está en el sótano y para bajar el vehículo demoras entre 8 a 10 min y para regresar otros 
8 min que podrían ser utilizados para está avanzando con otro mantenimiento. 
solución al problema: 
En este caso la operación está a cargo de un lavador con brevete que será el encargado de 
llevar a su zona de lavado los vehículos. El procedimiento es el siguiente: el técnico al 
momento de terminar de hacer su mantenimiento saca el vehículo y lo deja en zona de 
estación que está designada exclusivamente para que vaya a ser lavado luego el lavador se 
acercara y se llevara el vehículo a su zona de lavado que está en él está de la empresa. 
Figura 21: estacionando vehículo 
 




2.7.3.1.5 Adiestrar a los operadores en el nuevo método de trabajo 
Después de idear el nuevo método, procederemos con la quinta etapa que viene a ser el 
adiestrar a los operadores en el nuevo método y para ello debemos considerar los aspectos 
económicos y de seguridad, así como otros factores tales como la calidad del servicio, etc. 
 Seguidamente de desarrollar el análisis económico para así determinar si la propuesta es 
viable o no es viable. Para ello se presentarán a continuación los costos incurridos para la 
implementación también veremos el ahorro de tiempo y para finalizar con el análisis 
económico y ver la rentabilidad de la propuesta.  
Inversión para lograr la estandarización. 
Para la implementación de estandarización de actividades se realizaron capacitaciones al 
personal entre ellos están el capacitador, los técnicos y el jefe de patio. En la capacitación 
se busca hacerlos entender cuál es el fin de la estandarización de actividades y sus 
características después se realizará otra reunión donde el capacitador los explica con 
ejemplos del cómo se realizaría un mantenimiento básico siendo eficiente y eficaces.  
Después se realizarán otras reuniones donde una de ellas es hacer una prueba piloto con el 
técnico capacitado y los otros técnicos miraban y tomaban nota como se realizaba un 
mantenimiento básico siendo eficiente y eficaz y la última reunión fue ya verlos ejecutar 
un mantenimiento son técnicos ya capacitados y ello se dio en un mes aproximado. 
a continuación, mostraremos una tabla donde nos muestra la inversión para la 
estandarización de dicho proceso.  
Tabla 23:inversion 
 COSTO MESES MONTO 
TABLERO  S/         780.00  1  S/                      780.00  
HOJAS 
SEMAFOROS  S/         350.00  
1 
 S/                     350.00  
TECNICOS (4)  S/      1,800.00  1  S/                  1,800.00  
JEFE DE PATIO (1)  S/      2,000.00  0.25  S/                     500.00  
CAPACITADOR (1)  S/     8,000.00  1  S/                  8,000.00  
ASESORES (2)  S/      1,800.00  0.25  S/                     450.00  
    S/                11,430.00  
 




En la tabla podemos apreciar los gastos de inversión que se hizo para realizar la 
capacitación de técnicos en ello tenemos un tablero de control que tiene con costo de 780 
soles que se utilizará para ver el flujo de los vehículos en el área de mantenimiento y que 
será implementada por una actividad que fue eliminada que son explicadas en el punto de 
estandarización. 
Por otro lado, también tenemos los gastos con son las hojas semáforos que un millar nos 
está costando 350 soles que serán utilizadas para marcar las observaciones que tienen los 
vehículos y con ellos reduciríamos el tiempo con el que tenemos que estar escribiendo 
observación por observación. 
también tenemos inversiones en los técnicos donde ellos en su capacitación también se les 
está pagando, así como el jefe de patio. 
Por último, tenemos una inversión de 8000 soles en la persona encargada de capacitar y 
también será el encargado de hacer el estudio, así como también dar las capacitaciones 
como es el objetivo de la estandarización y la prueba piloto y todo el proceso de la 
estandarización. 
Gastos en insumos para hacer el mantenimiento. 
Los gastos que se realizan para poder realizar un mantenimiento del vehículo son de 89 
soles por vehículo. En la actualidad se están haciendo 3 vehículos más en promedio al día 
y eso le genera un gasto de 269.03 soles más al día. 
Por consiguiente, hoy en día al mes se está realizando 69 vehículos más que en los meses 
donde no se estandarizó las actividades para realizar un mantenimiento básico teniendo así 
un gasto de 6187.58 soles mensuales. A Continuación, podemos observar a detalle qué 
insumos se utiliza para realizar el mantenimiento básico. 
Tabla 24: insumos 
INSUMOS CANTIDAD UNIDAD COSTO TOTAL 
Lijas 1.00 UNIDAD 
 S/.                  
1.50  
 S/.              
1.50  
Trapos 1.00 UNIDAD 
 S/.                  
0.50  
 S/.              
0.50  
Limpia frenos 1.00 UNIDAD 
 S/.                
10.00  
 S/.            
10.00  
Aceite 4.00 LITROS 
 S/.                
15.00  





Filtro de aceite 1.00 UNIDAD 
 S/.                
12.00  
 S/.            
12.00  
Liquido de freno  0.25 LITROS 
 S/.                  
5.00  
 S/.              
1.25  
Liquido refrigerante 0.25 LITROS 
 S/.                  
3.00  
 S/.              
0.75  
Liquido de dirección 0.25 LITROS 
 S/.                  
4.00  
 S/.              
1.00  
Liquido limpiaparabrisas 0.25 LITROS 
 S/.                  
3.50  
 S/.              
0.88  
Detergente 1.00 KILOGRAMOS 
 S/.                  
1.80  
 S/.              
1.80  
 
COSTO UNITARIO POR MANTENIMIENTO  S/.                            89.68  
Por los 3 vehículos adicionales estaría pagando  S/.                          269.03  
Por los 23 días hábiles estaría pagando  S/.                       6,187.58  
 
Fuente: elaboración propia (2018). 
 
Gasto en mano de obra. 
Los gastos en mano de obra que se generan para realizar el mantenimiento del vehículo es 
de 95.45 soles por cada vehículo. 
En la actualidad se están realizando 3 vehículos más en promedio al día y ello genera un 
gasto de 286.36 soles diarios que la empresa tiene que desembolsar para la mano de obra. 
Como resultado se tiene un ingreso de 69 vehículos adicional más que en el pretest 
entonces en los 23 días hábiles laborables se estaría teniendo un costo de 6586.36 soles 
mensuales en la mano de obra para realizar un mantenimiento básico. 
A Continuación, podemos observar a detalle los gastos con respecto a la mano de obra que 
se utilizaran para realizar el mantenimiento básico de los vehículos. 













Técnico (4)  S/.                      
7,200.00  
23  S/.              
313.04  
11  S/.                            
28.46  
Jefe de taller  S/.                      
5,000.00  
23  S/.              
217.39  
11  S/.                            
19.76  
Jefe de patio  S/.                      
2,500.00  
23  S/.              
108.70  
11  S/.                              
9.88  
Almacenero  S/.                      
2,000.00  
23  S/.                
86.96  
11  S/.                              
7.91  
Lavador (3)  S/.                      
3,750.00  
23  S/.              
163.04  




 S/.                      
2,200.00  
23  S/.                
95.65  




 S/.                      
1,500.00  
23  S/.                
65.22  
11  S/.                              
5.93  
Asesores  S/.                      
1,800.00  
23  S/.                
78.26  
11  S/.                              
7.11  
COSTO UNITARIO POR MANTENIMIENTO  S/.         95.45  
Por los 3 vehículos adicionales estaría pagando  S/.                                    286.36  
Por los 23 días hábiles estaría pagando  S/.                                6,586.36  
 
Fuente: elaboración propia (2018). 
Gastos variables para hacer mantenimiento 
Los gastos variables son aquellos gastos que con el pasar el tiempo pueden variar y esto se 
dará de acuerdo con el uso como es el agua, la luz, el internet, etc. 
Los gastos en ellos por vehículo es un aproximado del 61.93 soles y en los 3 vehículos 
adicionales que se están ejecutando al día se estaría gastando 286.36 soles. 
Como resultado tiene un ingreso de 69 vehículos adicionales en la actualidad que tendrá un 
gasto mensual de 4273.23 soles la cual la empresa tendría que desembolsar en ello. 











Por día Cantidad de 
vehículo 
Monto 
Agua  S/ 
3,500.0  
23  S/.                                
152.2  
11  S/.            13.8  
luz  S/.            
4,000.0  
23  S/.                                
173.9  
11  S/.            15.8  
Internet  S/.            
1,800.0  
23  S/.                                   
78.3  
11  S/.              7.1  
Arbitrios    S/.                  
18.4  
23  S/.                                     
0.8  
11  S/.              0.1  
IGV  S/.            
3,726.0  
23  S/.                                
162.0  
11  S/.            14.7  
Servicios 
básicos 
 S/.            
2,000.0  
23  S/.                                   
87.0  
11  S/.              7.9  
COSTO UNITARIO POR MANTENIMIENTO  S/.            59.5  
Por los 3 vehículos adicionales estaría pagando    S/.       178.39  
Por los 23 días hábiles estaría pagando    S/.    4,103.02  
 
Fuente: elaboración propia (2018) 
Por consiguiente: 
Debemos de informar a las personas involucradas antes de implementar los cambios que lo 
afectaran. 
• Tratar bien a las personas. 
• Impulsar que todos aporten ideas. 
• Reconocer las participaciones para quienes los merezcan. 
• Ser honestos en el empleo de las sugerencias ajenas. 
• Explicar por qué se rechaza la idea aportada. 
• Hacer que los involucrados forman parte del esfuerzo común para mejorar las 





2.7.3.1.6 Aplicar el nuevo método de trabajo 
Al implementar este nuevo método demanda mucha responsabilidad y perseverancia y 
sobre todo llegar al personal en general pues la realidad es otra ya que muchos de ellos ya 
tienen su forma de cómo hacer un mantenimiento por ende va a ser complicado cambiar las 
formas de trabajo. Es por ello que debemos de llegar a cada uno de ellos y hacerles 
entender que la implementación va a ser beneficioso para todos en general. 
2.7.3 Implementación del estándar de trabajo  
A continuación, detallaremos paso a paso lo que se tuvieron en cuenta para hacer dicha 
implementación de la propuesta para mejorar la productividad en la empresa AUTOFONDO 
SAC, 
Paso 1:  Lo primero que se hizo fue hacer una reunión con todos los involucrados en la 
mejora para el nuevo método entre ellos estaba el jefe de taller, jefe de técnicos, asesores de 
servicios, técnicos, lavadores y almacenero donde se les informo que se realizaran un trabajo 
de investigación cuyo objetivo será estandarizar los procesos y tiempos para realizar un 
mantenimiento preventivo. Esta información se les brindo en la reunión que para mejorar el 
área de mantenimiento. se tomarán los tiempos para cada actividad que se haga para realizar 
el mantenimiento durante los meses de febrero y marzo (situación actual) y en los meses de 
agosto y setiembre (situación mejorada) un total de cuatro meses. Con la finalidad de 
mejorarlo con todo el equipo de trabajadores que están involucrados en el área de 
mantenimiento y también a personas interesadas que quieren sumar a la propuesta.  
Paso 2: lo siguiente que se hizo fue desarrollar formatos para medir la productividad y sus 
dimensiones como la eficacia y eficiencia (ver anexo 4 y 5) donde los tiempos tomados 
fueron de las ordenes de trabajo ya que cada orden de trabajo determina un mantenimiento 
preventivo del vehículo. Se tomo tiempos en los meses de febrero y marzo a cada técnico a 
cualquier hora y en cualquier día considerando los días de atención que son de lunes a 
sábados. La empresa cuenta con 4 técnicos que laboran de lunes a viernes desde las 8 am 
hasta las 6 pm y los sábados de 8 am hasta las 1 pm.   
 Paso 3: también se hizo formatos donde se pudo ver el tiempo observado o promedio (ver 
anexo 6), por otro lado también se hizo un formato donde se puede observar el tiempo 
estándar para cada actividad (ver anexo 3) y ambos formatos ya mencionados como la tabla 




diagrama de análisis de proceso bien detallado donde nos ayudó a localizar los tiempos 
muertos y los cuellos de botellas. Después de analizar y evaluar todas las actividades para 
llevar a cabo el mantenimiento se determinarán que actividades agregan valor y las que no 
agregan valor donde se aplicara las correcciones necesarias como eliminar en algunos casos 
simplificar para así mejorar el tiempo estándar y lograr el objetivo de incrementar la 
productividad en la empresa Autofondo S.A.C,  
Paso 4: Se implemento la hoja semáforo que fue solicitada a la empresa Autofondo s.a.c, 
siendo una herramienta necesaria para la reducción de los tiempos con respecto a que se 
tenía que escribir en las ordenes de trabajo y hoy en día solo se tiene que marcar. También 
se dio un mejor uso a los carritos que hoy en día se usa para transportar su herramienta y 
repuestos para hacer sus mantenimientos la cual hace que se reduzcan los tiempos en 
transporte ya que no tienen que estar caminando para traer sus herramientas o algún repuesto 
para ejecutar alguna actividad. 
Paso 5: Se estableció que de forma periódica se les controlara los tiempos ya que 
anteriormente no se hacía porque le daban la mínima importancia a la productividad y no 
sabían si los colaboradores estaban produciendo como se debe. Al controlar los tiempos 
también se podrá determinar los cuellos de botellas y los tiempos muertos. 
Paso 6: Se realizó un balance de la productividad en el mes de febrero y marzo (antes) y en 
los meses de agosto y setiembre (después) donde se aplicó el estudio de trabajo. Esto no 
permitió ver la mejora desde el 1 de agosto hasta fines de setiembre. 
Paso 7: después de la estandarización de tiempos y la eliminación y en algunos casos la 
simplificación de las actividades que no agregan valor en el área de mantenimiento, se puede 
ver un incremento de la productividad desde el 1 de agosto hasta fines de setiembre. 
Estandarizando proceso. 
 
Después de realizar la toma de tiempos para cada actividad pudimos observar que había 
actividades que no agregaban valor y que otras se podían simplificar. Es por ello que se 
procedió a realizar un estándar de trabajo donde se puede ver es paso a paso para realizar 





ACTIVIDAD: REALIZAR MANTENIMIENTO PREVENTIVO 






1 Ingresar el vehículo Ninguna Tener en cuenta 
que para 
movilizar el 
vehículo al área 
de trabajo debe de 
estar bien forrado 
el timón y el 
asiento.   
 Ninguna 1.  El vehículo 
debe ser movido a 
o más de 10 km/h. 
2. El técnico debe 
de tener su 
brevete 
asegurado. 





cobertor bien ya 
que su función es 
proteger el 
guardafango para 
no ser rayado. 
 Ninguna 1. Limpiar el 
cobertor. 
2. Ubicar el 
cobertor alrededor 
de la funda 
delantera para 
protegerlo. 




orden de trabajo 
para saber que 
repuestos 
ingresara a su 
mantenimiento. 
 Ninguna 1. Leer bien la 
orden de trabajo d 
los repuestos a 
cambiar.  
2. Leer bien las 
observaciones con 
la que está 
ingresando el 
vehículo. 
4 verificar parte intenta del 
vehículo 
Ninguna Ingresar al 
vehículo y 
verificar si todos 
sus componentes 
 Ninguna 1. Verificar que 
ningún código 







2. Verificar que el 
claxon suene 
como se debe. 





4. Verificar las 
luces accionando 
la perilla del 
timón. 
5. Verificar si el 
A/C enfría como 
se debe. 
6. Verificar que el 
freno de mano 
este entre 6 y 7 
dientes. 





a la perfección. 
8. Verificar que 
todos los cambios 
ingresen suaves. 









5 Sacar seguro de ruedas(el 
cliente debe dejarlo 
visible para así no estar 
buscando) 
Ninguna Sacar el seguro de 
aro y colocarlo en 
el carrito ya que 
con ello vamos a 
poder desmontar 
las llantas 
 Ninguna 1. Retirar el 
seguro de aro y 
poner en un lugar 
visible del carrito. 
2. El seguro de 
aro solo debe ser 
exclusivo para ese 
vehículo. 
6 verificar parte externa 
del vehículo 
Ninguna Lubricar todo 
punto donde haya 
rozamiento fierro 
con fierro 
 Ninguna 1. Limpiar la 
superficie a 
lubricar. 
2. Lubricar todo 




3. Verificar lunas, 
puertas, etc 





cada punto del 
vehículo 
 Ninguna 1.Observar el 
parabrisa y lunas 
que no tengan 
ningún 
desperfecto. 
2. Observar que la 
tapa de gasolina 
este cerrando 
herméticamente. 
3. Verificar las 
mangueras de 
accesorios que no 






4. Verificar los 
conectores 
eléctricos del 
MAP y IAC que 
estén conectando 
a la perfección. 
5. Verificar nivel 
de aceite con el 
fin de saber si está 
consumiendo. 
6. Verificar si el 
filtro de aire este 
limpio. 
7. Verificar si la 
batería si está en 
buen estado con el 
probador de 
batería. 
8. Verificar tapa 
de radiador que 
este en buen 
estado. 
9. Se desmonta 
con el fin de que 





8 Elevar el vehículo Elevador  Elevar vehículo 
para que podamos 
drenar su aceite y 
otras cosas. 
 Esta máquina es 
hidráulica y eléctrica. 
1. El elevador al 
momento de 
dejarlo en la parte 
superior se debe 
dejar trabada para 
que así no ocurra 
ningún accidente. 
2. Debemos de 




9 Drenar el aceite Dado, palanca. Desmontar tapón 
de Carter 
 El dado a utilizar 
debe ser el adecuado 
para poder desmontar 
el tapón de Carter. 
1. Se debe de 
utilizar guantes 
para prevenir 
accidente de ser 
quemado 





10 Retirar filtro de aceite Suncho Verificar que no 





 El suncho es una 
herramienta de metal 
que es regulable de 
acuerdo con el 
tamaño del filtro de 
aceite. 
1. Se debe de 
utilizar guantes 
para prevenir 

















Verificar que no 




 El dado a utilizar 
debe ser el adecuado 
para poder desmontar 
el tapón de Carter. 
1. Se debe de 
utilizar el equipo 
de protección 
personal y una 
linterna para ver 
en las zonas 
donde no le llega 
la luz. 
2. Se debe 
inspeccionar los 
amortiguadores 
que no estén 
vencidos. 
3. Verificar las 
cañerías de todos 
los circuitos que 
no estén dañadas 
o si ya están para 
cambiar. 
4. Verificar el 
tubo de escape. 
5. Ajustar pernos 








12 Colocar tapón de aceite. Dado, palanca. Montar tapón de 
Carter. 
 El dado a utilizar 
debe ser el adecuado 
para poder desmontar 
el tapón de Carter. 
1. Se limpia el 
tapón de cárter 
antes de ser 
puesto. 
2. Se debe de 
ajustar con un 
torque promedio a 
los tapones de 
cárter. 
13 Colocar filtro de aceite Ninguna Montar filtro de 
aceite nuevo. 
 Ninguna 1.Se debe de 
presentar con la 
mano para poder 
girarlo y ajustarlo. 
2. Después de 
llegar a su tope se 
debe de ajustar 
solo 3/4 de vuelta 
con la mano. 
14 Bajar un poco el 
elevador. 
Elevador Bajar el vehículo 
un poco para 
poder trabajar en 
su alrededor del 
vehículo. 
 Esta máquina es 
hidráulica y eléctrica. 
1. El elevador al 
momento de 
dejarlo en la parte 
superior se debe 
dejar trabada para 
que así no ocurra 
ningún accidente. 
2. Debemos de 







15 Desmontar frenos 

















tambores de freno 
Desmontar las 
pastillas de freno. 
 
 Herramientas de 
metal. 
1. El elevador al 
momento de 
dejarlo en la parte 
superior se debe 
dejar trabada para 
que así no ocurra 
ningún accidente. 
2. Debemos de 




3.  Hay que 
verificar si tiene 
algún desperfecto 
las llantas. 
4. Verificar si los 
aros están 
dañados. 
. Verificar la 
presión de aire 
que es entre 35 psi 
y 45 psi 









6. Se debe de 





de ella ya que si 
se da el mal uso 
puede romper los 
pernos. 
7.Se debe de bajar 
el freno de mano 
para que el 
tambor se retirado 
fácilmente. 
8. Si el tambor 
esta duro y no 
quiere salir de 
debe dar un 
pequeño golpe 
para que pueda 
soltarse del óxido 
16 Escribir observaciones en 
la Orden de Trabajo 




se encontró al 
hacer el 
mantenimiento. 
 Check list 1.Marcar el color 




2. Escribir las 
observaciones que 






17 Llenar pautas de servicio 
o recomendaciones 
(FICHA). 
Hoja semáforo.  Escribir las 
observaciones que 
se encontró al 
hacer el 
mantenimiento 




para que el asesor 
informe al dueño 
2. Describir algún 
accesorio si esta 
para cambiar. 
 








Limpiador de freno 
Pistola neumática 
Montar las ruedas 




tambores de freno 
Montar las 
pastillas de freno 
 montar las pastillas. 
lijar, limpiar y 
regular zapatas. 
montar las ruedas y 
ajustarlas 
1. Las pastillas 
deben ser 
montadas en la 
posición correcta. 
2. Se deben de 
limpiar con el 
limpia freno que 
cumple una 
función muy 
importante de no 
levantar el asbesto 
y tiende a 
evaporarse 
rápidamente. 
3Se debe de 
limpiar bien las 
zapatas.2. Si 
regula las zapatas 















todas las ruedas 
estén ajustadas. 
 
19 Bajar el vehículo Elevador Bajar el vehículo 
hasta el piso. 
 Esta máquina es 
hidráulica y eléctrica. 
1.Se debe de 
desactivar las 
trabas para poder 
defender el 
vehículo. 
2. En el momento 
que el vehículo ya 
esté en el piso hay 
que proceder a 
sacar las patas y 





Llenar aceite de motor dispensador llenar aceite de 
motor 
 Dispensador que 
trabaja con aire que 
es abastecida por una 
compresora 
1. Las ruedas 
deben ser 











21 Llenar líquidos Ninguno Llenar líquidos a 
sus depósitos. 




añadir si sea 
necesario. 
2. Verificar 
niveles de líquido 
de freno y añadir 
si sea necesario. 
3. Verificar 
niveles de 
hidrolina y añadir 




añadir si sea 
necesario. 
22 Arrancar y apagar el 
motor 
Ninguno Girar la llave 
hasta ponerlo en 
relanti al 
vehículo. 
 Ninguna 1. Dar arranque al 
vehículo. 
2. Dejar 2 minutos 
prendidos para 
que el aceite 
pueda lubricar 
toda la parte 
interna del 
vehículo. 
3. Después de los 
2 minutos hay que 
bajar para medir 




23 Medir nivel de aceite Ninguno Verificar si el 
aceite está 
marcando en el 
máximo de la 
varilla. 
 Ninguna 1.Utilizar trapo 
limpio para poder 
limpiar la varilla 
de aceite. 
2. Debe 
asegurarse que el 
nivel marque en el 
máximo de la 
varilla ya que esa 
marca está 
establecida por la 
del fabricante del 
vehículo 
 
24 Colocar Sticker de 
recordatorio 
Sticker Pegarlo en el 
parabrisas 
 Una lámina 
transparente. 





2. Colocarlo en un 
lugar visible 
donde en cliente 
pueda verlo a 
diario y así 
corroborar él lo 
que marca el 
odómetro del 
vehículo. 
25 Verificar fugas de aceite 
y liquido 
Ninguno Verificar que no 
se presente fugas 
de ningún tipo. 
 Ninguna 1. Verificar a 













26 Arrancar el vehículo en 
marcha mínima  
Ninguno Girar la llave y 
poner en posición 
ON o presionar el 
botón Start de los 
vehículos 
modernos 
 Ninguna 1. Dejar en relanti 
el vehículo. 
2. Al momento de 
arrancarlo 
escuchar que 
arranque a la 
perfección que no 
tenga algún 
sonido extraño, se 
debe sentir parejo. 
27 Activar freno de mano Ninguno Accionar el freno 
de mano. 
 Ninguna 1. Accionar freno 
de mano jalando 
la perilla para que 
el vehículo no 
pueda moverse. 




con el pie. 
28 Ajustar las ruedas con 
torque y colocar los 
vasos o copas 
Palanca y dado. Ajustar todas las 
ruedas. 
 Herramienta de acero 
inoxidable 
1. Ajustar todas 
las tuercas de las 
llantas con torque. 
2. Todos los 
modelos de 
Chevrolet llevan 






no robar las 
tuercas. 
29 Retirar brazos del 
elevador 
elevador Retirar los brazos 
con precaución 
 Acero  1. Bajar las patas 
del elevador hasta 
que se destraven. 
30 Chequeo de 
compartimiento/Remover 
protectores y cerrar 
capot. 
Ninguno Verificar el 
comportamiento.  
 Ninguna 1. Verificar que 
no se esté 
quedando ninguna 
herramienta en el 
compartimiento. 
2. Remover el 
protector de 
guardafango. 
3. Cerrar el capot. 
31 Guardar seguro de aros Ninguno Guardar los 
seguros de aros. 
 Ninguna 1. Guardar los 
seguros de aros en 
donde los dejo el 
cliente. 
32 Llevar vehículo a lavado Ninguno Mover el vehículo 
al centro de 
estacionamiento 
de lavado 
 Ninguna 1. Manejar a 10 
km/h. 










2.7.4.1 Resultados de la dimensión: Estudio de Métodos. 
Luego de implementar el nuevo método procederemos a realizar un nuevo diagrama de 
proceso analítico y ello será propuesto para la empresa Autofondo Chevrolet S.A.C para el 
área de servicio de mantenimiento. 
Tabla 27: Diagrama de análisis de proceso post -prueba 
 
 
Fuente: elaboración propia (2018). 




Actividad: Mantenimiento preventivo Transporte 22
Combinada 0
Total 55
Lugar: area de mantenimiento Costo
Operario: miguel astete M.O 175 mano de obra para mantenimiento
Aprobado por: Material 190 soles material
Ramiro mamani
Descripción Tiempo
Ingresar el vehículo 0:04:47
instalar cobertor de guardafangos 0:02:12
verificar Orden de Trabajo 0:01:29
Verificar parte interna del vehículo 0:07:22
Sacar seguro de ruedas (el cliente debe dejarlo visible para así no estar buscando)0:00:51
verificar parte externa del vehículo 0:03:50
verificar el compartimiento del motor 0:15:22
Elevar el vehículo 0:02:38
Drenar el aceite 0:01:18
Retirar filtro 0:01:35
Verificar parte inferior del vehículo 0:10:46
colocar tapón de aceite 0:00:37
Colocar filtro de aceite 0:00:43
Bajar un poco el elevador 0:01:41
Desmontar frenos delanteros y posterior 0:16:21
Escribir observaciones en la Orden de Trabajo 0:06:14
Llenar pautas de servicio o recomendaciones (FICHA) 0:02:27
Montar frenos delanteros y posterior 0:18:35
Bajar el vehículo 0:02:47
Llenar aceite de motor 0:03:00
Llenar fluidos si es necesario 0:01:49
Arrancar y apagar el motor 0:03:27
Medir nivel de aceite (agregar si es necesario) 0:00:41
Colocar Sticker recordatorio de cambio de aceite 0:00:50
Fugas de aceite y liquido 0:00:43
Arrancar el vehículo en marcha mínima 0:02:22
Activar el freno de mano 0:00:34
Ajuste de ruedas con torque y colocar vasos o copas 0:07:20
Retirar brazos del elevador 0:00:56
Chequeo del compartimiento del motor 0:00:53
Remover protectores de guardafango 0:00:28
Cerrar capot 0:00:11
Guardar seguros de ruedas y repuestos usados en el interior de vehículo0:02:14










































Metodo:  Estudio de trabajo
Presupuesto
El presupuesto para hacer un 
mantenimiento 





La tabla 23 presenta un nuevo diagrama de procesos de análisis para el área de servicio de 
mantenimiento, donde se puede observar que eliminaron algunas actividades otras 







Se logro reducir a 3% las actividades que no agregan valor     esto habla muy bien de la 
implementación ya que logro reducir en un 13.5% de las actividades que no agregan valor 
y por otro lado tenemos resultados positivos donde mejoramos un 13.5% en las actividades 
que agregan valor, todo ello podemos apreciar en la siguiente ilustración. 
 
Ilustración 15: Actividades que agregan valor y Actividades que no agregan valor 
 
 Fuente: elaboración propia (2018). 
2.7.4.2 Resultados de la dimension: Estudio de tiempos. 
2.1.4.2.1 Tiempo estándar de trabajo (post-test) 
Se realizo la toma de tiempos para hallar el tiempo observado y de ahí procedimos a sacar 
el nuevo tiempo estándar que se utilizara para realizar los servicios de mantenimientos. En 
la siguiente tabla 22 podemos apreciar que el tiempo estándar para realizar un 
mantenimiento preventivo reducido en 38 minutos con 44 segundos en relación con el 





Tabla 28: tiempo estándar post – prueba 
 
Fuente: elaboración propia (2018)
H E CD CS min
1 Ingresar el vehículo 242 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 249 0.15 287 0:04:47
2 instalar cobertor de guardafangos 110 0.06 0.00 0.00 -0.02 0.04 114 0.15 132 0:02:12
3 verificar Orden de Trabajo 76 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 78 0.15 89 0:01:29
4 Verificar parte interna del vehículo 359 0.03 0.02 0.02 0.00 0.07 384 0.15 442 0:07:22
5 Sacar seguro de ruedas (el cliente debe dejarlo visible para así no estar buscando)42 0.06 0.02 -0.03 0.01 0.06 45 0.15 51 0:00:51
6 verificar parte externa del vehículo 194 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 200 0.15 230 0:03:50
7 verificar el compartimiento del motor 771 0.06 0.00 0.00 -0.02 0.04 802 0.15 922 0:15:22
8 Elevar el vehículo 135 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 138 0.15 158 0:02:38
9 Drenar el aceite 63 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 68 0.15 78 0:01:18
10 Retirar filtro 77 0.03 0.02 0.02 0.00 0.07 82 0.15 95 0:01:35
11 Verificar parte inferior del vehículo 85 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 92 0.15 106 0:10:46
12 colocar tapón de aceite 33 0.03 -0.04 0.00 -0.02 -0.03 32 0.15 37 0:00:37
13 Colocar filtro de aceite 36 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 37 0.15 43 0:00:43
14 Bajar un poco el elevador 89 0.00 0.02 -0.03 0.00 -0.01 88 0.15 101 0:01:41
15 Desmontar frenos delanteros y posterior 813 0.00 0.05 0.02 -0.02 0.05 854 0.15 982 0:16:21
16 Escribir observaciones en la Orden de Trabajo 309 0.00 0.02 0.02 0.01 0.05 324 0.15 373 0:06:14
17 Llenar pautas de servicio o recomendaciones (FICHA)128 0.03 0.02 -0.03 -0.02 0.00 128 0.15 147 0:02:27
18 Montar frenos delanteros y posterior 942 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 970 0.15 1116 0:18:35
19 Bajar el vehículo 147 0.00 0.00 0.00 -0.02 -0.02 144 0.15 166 0:02:47
20 Llenar aceite de motor 145 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 157 0.15 180 0:03:00
21 Llenar fluidos si es necesario 90 0.03 0.05 0.00 -0.02 0.06 95 0.15 110 0:01:49
22 Arrancar y apagar el motor 175 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 180 0.15 207 0:03:27
23 Medir nivel de aceite (agregar si es necesario) 34 0.06 0.00 0.00 -0.02 0.04 35 0.15 41 0:00:41
24 Colocar Sticker recordatorio de cambio de aceite 43 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 44 0.15 50 0:00:50
25 Fugas de aceite y liquido 35 0.03 0.02 0.02 0.00 0.07 37 0.15 43 0:00:43
26 Arrancar el vehículo en marcha mínima 113 0.06 0.05 -0.03 0.01 0.09 123 0.15 142 0:02:22
27 Activar el freno de mano 29 0.03 0.02 0.00 -0.02 0.03 30 0.15 34 0:00:34
28 Ajuste de ruedas con torque y colocar vasos o copas 379 0.03 0.00 0.00 -0.02 0.01 383 0.15 440 0:07:20
29 Retirar brazos del elevador 48 0.03 0.02 -0.03 0.00 0.02 49 0.15 56 0:00:56
30 Chequeo del compartimiento del motor 42 0.03 0.05 0.02 -0.02 0.08 45 0.15 52 0:00:53
31 Remover protectores de guardafango 23 0.03 0.02 0.02 0.00 0.07 25 0.15 28 0:00:28
32 Cerrar capot 9 0.06 0.02 0.02 0.01 0.11 10 0.15 11 0:00:11
33 Guardar seguros de ruedas y repuestos usados en el interior de vehículo117 0.06 -0.04 0.00 -0.02 0.00 117 0.15 135 0:02:14





Empresa: Autofondo chevrolet S.A.C Area:
Mantenimiento
CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR PRE-TEST (min)









2.7.4.3 Resultados de eficiencia, eficacia y productividad (POST-TEST) 
Después de hallar el nuevo tiempo estándar procedemos a calcular la nueva capacidad 
instalada, con la siguiente formula: 
𝑐𝑎𝑝𝑎𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =






Tabla 29: toma de tiempo post-test 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
EMPRESA: AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. METODO: POST - TEST














1-ago.-18 2076 2160 96% 12 12 100% 96%
2-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
3-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
4-ago.-18 1038 1200 87% 6 6 100% 87%
5-ago.-18
6-ago.-18 1730 2160 80% 10 12 83% 67%
7-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
8-ago.-18 1730 2160 80% 10 12 83% 67%
9-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
10-ago.-18 2076 2160 96% 12 12 100% 96%
11-ago.-18 1038 1200 87% 6 6 100% 87%
12-ago.-18
13-ago.-18 1730 2160 80% 10 12 83% 67%
14-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
15-ago.-18 1730 2160 80% 10 12 83% 67%
16-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
17-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
18-ago.-18 1038 1200 87% 6 6 100% 87%
19-ago.-18
20-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
21-ago.-18 1730 2160 80% 10 12 83% 67%
22-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
23-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
24-ago.-18 1730 2160 80% 10 12 83% 67%
25-ago.-18 1038 1200 87% 6 6 100% 87%
26-ago.-18
27-ago.-18 2076 2160 96% 12 12 100% 96%
28-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
29-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
30-ago.-18 2076 2160 96% 12 12 100% 96%
31-ago.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
87% 92% 80%




Después de haber hallado la capacidad instalada teóricamente procedemos a calcular las 
unidades que realmente se podrá realizar durante el día en la empresa Autofondo Chevrolet 
S.A.C mediante la siguiente formula: 
Unidades planificadas= capacidad instalada X factor de valoración = 16 x 80% = 12.6. 
Esto quiere decir que se producirán 12 vehículos diarios gracias a la implementación del 
nuevo método. 
Tabla 30: toma de tiempo post-test 
 
Fuente: Elaboración propia (2018) 
EMPRESA: AUTOFONDO CHEVROLET S.A.C. METODO: POST - TEST















1-sep.-18 1038 1200 87% 6 6 100% 87%
2-sep.-18
3-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
4-sep.-18 1730 2160 80% 10 12 83% 67%
5-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
6-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
7-sep.-18 1730 2160 80% 10 12 83% 67%
8-sep.-18 1038 1200 87% 6 6 100% 87%
9-sep.-18
10-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
11-sep.-18 1730 2160 80% 10 12 83% 67%
12-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
13-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 88%
14-sep.-18 2076 2160 96% 12 12 100% 96%
15-sep.-18 1038 1200 87% 6 6 100% 87%
16-sep.-18
17-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
18-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
19-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
20-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
21-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
22-sep.-18 1038 1200 87% 6 6 100% 87%
23-sep.-18
24-sep.-18 2076 2160 96% 12 12 100% 96%
25-sep.-18 1730 2160 80% 10 12 83% 67%
26-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
27-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
28-sep.-18 1903 2160 88% 11 12 92% 81%
29-sep.-18 1038 1200 87% 6 6 100% 87%
30-sep.-18
88% 93% 82%





Finalmente se calcula la ratio Costo-Beneficio para determinar la viabilidad del proyecto. 
Esta ratio se halla al dividir el monto de la Incremento de Ventas entre el Incremento del 
costo Variable más la inversión; si el resultado es mayor a 1, entonces el proyecto es viable 
y si el resultado es menor a 1, entonces el proyecto debe ser rechazado. 
El resultado del análisis realizado es 1.23, mayor que 1, por tal motivo el proyecto es 
viable. Además, esto significa que, por cada sol invertido en el proyecto, la ganancia será 








Tabla 31: flujo de caja 
 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
incremento en 
ventas   20700.00 20700.00 20700.00 20700.00 20700.00 20700.00 20700.00 20700.00 20700.00 20700.00 20700.00 20700.00 
incremento de 
costo variable   -4103.02 -4103.02 -4103.02 -4103.02 -4103.02 -4103.02 -4103.02 -4103.02 -4103.02 -4103.02 -4103.02 -4103.02 
              
incremento 
margen de 
contribución   16596.98 16596.98 16596.98 16596.98 16596.98 16596.98 16596.98 16596.98 16596.98 16596.98 16596.98 16596.98 
              
              
costo de 

























              
inversión 
-S/       
12,315.00  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
 S/       
3,823.04  
              
VAN S/31,598.58             
TIR 30%             
B/C 
                     
1.23                
 


































3.1 Análisis descriptivo 
En el siguiente grafico que mostraremos a continuación podemos observar el incremento 
de la productividad que se dio en los próximos meses después de la aplicación del estudio 
de trabajo en el área de servicio de la empresa Autofondo Chevrolet S.A.C. Se represento a 
través del grafico de barras donde se puede apreciar la diferencia a través de porcentajes 
durante los 52 días analizados, lo cual fue un resultado positivo para la empresa ya que en 
promedio incremento en un 21.96% que en cantidad de vehículos equivale a 3 carros mas 
que en los anteriores meses donde no había ningún estándar de tiempo para las actividades. 
Las barras anaranjadas es la producción después las barras celestes son la producción antes 
de la mejora. 
Ilustración 16:Pructividad antes y después 
 
Fuente: elaboración propia. 
Seguidamente se elaboró un gráfico donde refleja como el método empleado para dicha 
investigación influye bastante en la reducción del tiempo estándar para realizar un 
mantenimiento preventivo de 5000 km en la organización. Esto se debió gracias a que algunas 
actividades fueron eliminadas otras simplificadas y también fusionadas con el objetivo de reducir 
los tiempos para hacer un mantenimiento puesto que anteriormente se demoraban 2 horas con 
52 minutos y 54 segundos y hoy en día se está haciendo un mantenimiento en 2 horas con 14 
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meses con la misma mano de obra. Esto quiere decir que se redujo 38 minutos con 44 segundos 
para realizar un mantenimiento preventivo y todo ello se ve reflejado en la siguiente ilustración 
donde las barras de color celeste son los tiempos antes de la implementación y las barras 
anaranjadas son aquellos tiempos que hoy en día se están dando en la organización para realizar 
el mantenimiento de un vehículo. 
Ilustración 17: Tiempo estándar para realizar los mantenimientos 
 
Fuente: elaboración propia. 
Posteriormente se realiza una comparativa con respecto a la eficiencia donde podemos apreciar 
un incremento de ello después de la aplicación del estudio de trabajo durante los 52 días 
laborados en la organización puesto que se ve un mejor uso del recurso tiempo ya que hoy en día 
las actividades para realizar el mantenimiento se encuentran estandarizadas. El grafico muestran 
un incremento de la eficiencia en un 19% esto quiere decir que la implementación resulta 
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Ilustración 18: Eficiencia en la organización 
 
Fuente: elaboración propia. 
Finalmente se realizó una comparación de ambas eficacias donde se puede apreciar un 
incremento del 9% que en vehículos vendría a ser un resultado positivo de 3 vehículos mas con el 
mismo costo de la mano de obra, pero con mucho mas ingreso para la empresa. En el grafico 
podemos apreciar las barras amarillas que muestran el incremento en comparación a las barras 
azules que en la mayoría de los casos están por debajo de las barras amarillas que viene a ser la 
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Ilustración 19: Eficacia en la organización 
 
Fuente: elaboración propia. 
3.2. Análisis inferencial 
Para realizar el análisis inferencial de la presente tesis es necesario hacer un contraste de la 
hipótesis mediante estadígrafos de comparación de medias, para demostrar la mejora que se a 
conseguido con la aplicación del estudio de trabajo. Para ello lo primero que se hizo fue hacer la 
prueba de normalidad a la muestra de estudio, teniendo en cuenta lo siguiente: 
Tabla 32: Tipos de muestra 











 es menor 
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3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación del estudio de trabajo, mejora la productividad en el área de servicio de la empresa 
Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
Con el objetivo de contrastar la hipótesis general, es necesario como primer paso determinar si los 
datos correspondientes a la serie de la productividad antes y después tienen un comportamiento 
paramétrico. En vista que las series de ambos datos son mayores a 30 procederemos hacer el 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo Kolmogórov-Smirnov. 
Regla de decisión: 
Si p_valor <=0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 





Tabla 33: Prueba de normalidad 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova 
Estadístico gl Sig. 
Productividad antes .375 52 .000 
Productividad después .298 52 .000 
Fuente: elaboración propia. 
Al hacer la prueba de normalidad nos muestra una significancia de la productividad, antes es de 
0.000 y después 0.000 por consiguiente ambos son menores a 0.05 y al ser menores de acuerdo 
con la regla de decisión, se asume para el análisis de contrastación de la hipótesis tiene 
comportamiento no paramétrico, por ende, se utilizará la prueba de Wilcoxon. 




H0: La aplicación del estudio de trabajo no mejora la productividad en el área de servicio de la 
empresa Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
Ha:  La aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de servicio de la empresa 
Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
Regla de decisión: 
H0: Productividad antes >= Productividad después 
Ha: Productividad antes < Productividad después 
Tabla 34:Resultados del análisis wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
  N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
Productividad antes 52 59.2500 8.16707 46.00 72.00 
Productividad después 52 81.2115 8.49530 67.00 96.00 
Fuente: elaboración propia. 
Ha quedado demostrado que la media de la productividad antes (59.25) es menor que la media 
después (81.2115), por lo tanto, no se cumple la hipótesis nula donde nos dice que la productividad 
antes es mayor que la productividad después por consiguiente se rechazara la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna. Por lo cual queda demostrado que la aplicación del estudio de trabajo 
logra mejorar la productividad en el área de servicio de la empresa Autofondo Chevrolet s.a.c – los 
olivos, 2018. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el P_Valor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si P_valor <= 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si P_valor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
Tabla 35: Análisis de la significancia de los resultados wilcoxon 





Productividad después - 
Productividad antes 
Z -6,270b 
Sig. asintót. (bilateral) .000 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
Fuente: elaboración propia. 
Se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la productividad antes 
y después tiene un valor de 0.000 de significancia, por consiguiente, se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta la hipótesis alterna que nos dice que la aplicación del estudio de trabajo logra mejorar la 
productividad en el área de servicio de la empresa Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica. 
Ha: La aplicación del estudio de trabajo, mejora la eficiencia en el área de servicio de la empresa 
Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
Con el objetivo de contrastar la hipótesis general, es necesario como primer paso determinar si los 
datos correspondientes a la serie de la eficiencia antes y después tienen un comportamiento 
paramétrico. En vista que las series de ambos datos son mayores a 30 procederemos hacer el 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo Kolmogórov-Smirnov. 
Regla de decisión: 
Si p_valor <=0.05, los datos de la serie tienen un compartimento no paramétrico. 
Si p_valor >0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
Tabla 36: Prueba de normalidad 
Pruebas de normalidad 
  Kolmogorov-Smirnova 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes .358 52 .000 
Eficiencia después .314 52 .000 




Al hacer la prueba de normalidad nos muestra una significancia de la eficiencia, antes es de 0.000 
y después 0.000 por consiguiente ambos son menores a 0.05 y al ser menores de acuerdo a la regla 
de decisión, se asume para el análisis de contrastación de la hipótesis tiene comportamiento no 
paramétrico, por ende, se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis específica 
H0: La aplicación del estudio de trabajo no mejora la eficiencia en el área de servicio de la empresa 
Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
Ha:  La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de servicio de la empresa 
Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
Regla de decisión: 
H0: Eficiencia antes >=  Eficiencia después 
Ha:  Eficiencia antes <  Eficiencia después 
 
 
Tabla 37: Resultado del análisis de wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
  N Media Desviación típica Mínimo Máximo 
Eficiencia antes 52 67.87 5.329 58 72 
Eficiencia después 52 87.21 4.430 80 96 
Fuente: elaboración propia. 
Ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (67.87) es menor que la media después 
(87.21), por lo tanto, no se cumple la hipótesis nula donde nos dice que la eficiencia antes es mayor 
que la eficiencia después por consiguiente se rechazara la hipótesis nula y se acepta la hipótesis 
alterna. Por lo cual queda demostrado que la aplicación del estudio de trabajo logra mejorar la 
eficiencia en el área de servicio de la empresa Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el P_Valor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba wilcoxon a ambas eficiencias. 




Si P_valor <= 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si P_valor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
Tabla 38: Análisis de significancia de los resultados wilcoxon 
Estadísticos de contrastea 
  Eficiencia después - Eficiencia antes 
Z -6,323b 
Sig. asintót. (bilateral) .000 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
Fuente: elaboración propia. 
Se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la eficiencia antes y 
después tiene un valor de 0.000 de significancia, por consiguiente, se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna que nos dice que la aplicación del estudio de trabajo logra mejorar la 
eficiencia en el área de servicio de la empresa Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica. 
Con el objetivo de contrastar la hipótesis general, es necesario como primer paso determinar si los 
datos correspondientes a la serie de la eficacia antes y después tienen un comportamiento 
paramétrico. En vista que las series de ambos datos son mayores a 30 procederemos hacer el 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo Kolmogórov-Smirnov. 
Regla de decisión: 
Si p_valor <=0.05, los datos de la serie tienen un compartimento no paramétrico. 
Si p_valor >0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
Tabla 39: Prueba de normalidad 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogórov-Smirnov 




Eficacia antes ,324 52 ,000 
Eficacia después ,268 52 ,000 
a. Corrección de la significación de Lilliefors 
Fuente: elaboración propia. 
Al hacer la prueba de normalidad nos muestra una significancia de la eficacia, antes es de 0.000 y 
después 0.000 por consiguiente ambos son menores a 0.05 y al ser menores de acuerdo a la regla 
de decisión, se asume para el análisis de contrastación de la hipótesis tiene comportamiento no 
paramétrico, por ende, se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis específica 
H0: La aplicación del estudio de trabajo no mejora la eficacia en el área de servicio de la empresa 
Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
Ha:  La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de servicio de la empresa 
Autofondo Chevrolet s.a.c – los olivos, 2018. 
Regla de decisión: 
H0: Eficacia antes >= Eficacia después 
Ha:  Eficacia antes < Eficacia después 
Tabla 40: Resultado del análisis de wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
Eficacia antes 52 86,3077 5,53966 80,00 100,00 
Eficacia después 52 92,5769 5,86230 83,00 100,00 
Fuente: elaboración propia. 
Ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (86.3077) es menor que la media después 
(92.5769), por lo tanto, no se cumple la hipótesis nula donde nos dice que la eficacia antes es mayor 
que la eficacia después por consiguiente se rechazara la hipótesis nula y se acepta la hipótesis 
alterna. Por lo cual queda demostrado que la aplicación del estudio de trabajo logra mejorar la 




A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el P_Valor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba wilcoxon a ambas eficacias. 
Regla de decisión: 
Si P_valor <= 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si P_valor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
Tabla 41: Análisis de significancia de los resultados de wilcoxon 
Estadísticos de contrastea 
 Eficacia después - Eficacia 
antes 
Z -4,799b 
Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
Fuente: elaboración propia. 
Se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la eficacia antes y 
después tiene un valor de 0.000 de significancia, por consiguiente, se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta la hipótesis alterna que nos dice que la aplicación del estudio de trabajo logra mejorar 














Según lo analizado y desarrollado de los resultados podemos afirmar que la aplicación del 
estudio de trabajo mejoró la productividad en el área de servicio en la empresa Autofondo 
Chevrolet s.a.c.  
De acuerdo con el resultado de la prueba inferencial, donde se contrasta que la aplicación de 
la variable independiente (Estudio de trabajo) mejora la productividad en el área de servicio 
de la empresa Autofondo Chevrolet s.a.c. Donde se puede ver que hay un incremento de la 
capacidad de vehículos con el buen uso de los recursos llevándonos a mejorar la 
productividad en el proceso incremento a la media de 59.85% a 81.2115%, siendo 
equivalente al 21.96% del incremento de la productividad. 
Observando los resultados de la productividad del 22% de mejora. Está mejora será 
respaldada por GUARACA, Segundo, quien es su tesis: Mejora de la productividad, en la 
sección de prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, 
de la fábrica de frenos automotrices EGAR S.A. Ciudad de Quito. Tesis (Previa a la 
obtención de grado de magíster en ingeniería industrial productividad). Ecuador: Escuela 
Politécnica Nacional.  Facultad de ingeniería química agroindustria: 2015. La presente tesis 
sugiere aumentar la productividad en el área de prensado de pastillas mediante la ejecución 
de un nuevo método cuya regla es que el prensista solo debe dedicarse a prensar más no 
hacer otras actividades ya que le quita tiempo y como segunda condición se quiere que se 
coordine con los trabajadores para que así las prensas no paren en las horas de almuerzo, 
refrigerios y merienda. La presente investigación tiene como objetivo principal aplicar el 
estudio de métodos y la medición del trabajo en la línea de prensado para mejorar la 
productividad de la mano de obra y optimizar la prensa en la empresa Egar S.A.C. Se 
concluye que al aplicar el estudio de métodos y la medición del trabajo se identificaron las 
causas que limitan la productividad en la prensa de pastillas a las cuales se les hizo la 
corrección de las fallas de los equipos, diseño y construcción de nuevas herramientas y la 
implementación de un nuevo método con la que se obtuvieron resultados positivos para la 
empresa mejorando la productividad en un 25% esto quiere decir que aumentaron de 108 a 





Asimismo, la eficiencia en la empresa presentaba una media de la eficiencia antes 67.87 y 
la otra media después 87.21% teniendo un incremento de 19% gracias a que se aplicó el 
método de estudio de trabajo. este resultado es respaldado por ZHICAY Ordoñez, Rafael 
Enrique. Estudio de métodos y tiempos en los procesos de la planta de producción en 
SERTECPET S.A. Ciudad de Riobamba. tesis previa a la obtención del título de ingeniería 
industrial). Ecuador: Escuela Superior Politécnica De Chimborazo. Facultad de mecánica: 
2013. La presente investigación propone incrementar la productividad en la organización 
basado esencialmente en la aplicación del estudio de métodos y tiempos para así reducir los 
gastos y tiempos de producción. La presente investigación tiene como objetivo principal 
reducir los tiempos de producción en el  torneado ya que todas las piezas que son producidas 
pasan por dicho proceso y es donde se genera el cuello de botella ya que a la máquina se 
tiene que preparar, así como también el ajuste de la primera pieza también se tiene como 
objetivo eliminar el cuello de botella que se genera en el área de marcado ya que también es 
un área donde todas las piezas pasan y que brilla por la ausencia del operario. Llegando a la 
conclusión que al aplicar el nuevo método se podría reducir los tiempos de demoras que se 
presenta en el proceso pasando de 643.05 minutos a 454.91 minutos reflejándose en un 
porcentaje del 30% además se propuso implementar el área de nitrurado ya que ese 
tratamiento se hacía en la ciudad de quito y se demoraba 8 días en ir y venir. Como resultado 
de la implementación se ahorró 5 días = 130 horas = 7840.55 minutos que actualmente han 
sido muy beneficiosa ya que los clientes hoy en día se encuentran muchos más satisfechos y 
comprometidos con la empresa Por último el incremento de la eficiencia en la empresa 
Autofondo Chevrolet fue de 6.2692% pues la media antes fue de 86.3077%  y la media de 
la eficiencia hoy en día es de 92.5769% este objetivo es apoyada por  CARRILLO Ampudia, 
Diego Israel. Propuesta de mejora de la productividad en la planta procesadora de lácteos 
“El tambo”, mediante la medición del trabajo y estudio de métodos, validada con software 
“simul8”. Ciudad de Quito. Tesis (Previa a la obtención de grado de magíster en ingeniería 
industrial y productividad). Ecuador: Escuela politécnica nacional. Facultad de ingeniería 
química y agroindustria: 2017. La presente tesis sugiere incrementar la productividad en el 
área de fabricación de queso, yogur y nata mediante la instalación de tapas con aspas de 
batido mecánico en las ollas de cocción cuyo fin será disminuir el tiempo de calentamiento 
y también de enfriamiento de la organización “El tambo” mediante la medición de trabajo y 
estudio de métodos. La presente investigación tuvo como objetivo principal hacer una 




productividad. Se concluye que al hacer la medición de tiempo y estudio de métodos en la 
línea de producción de queso disminuyó el tiempo de ciclo de 1516.6 min a 233 min (84.94% 
de reducción); el yogurt descendió de 1585.9 min a 299.6 min (reducción 80.90%) y por 



























Respecto a la productividad podemos concluir que la implementación del estudio de trabajo 
insidio positivamente en la productividad del área de servicio de la empresa Autofondo 
Chevrolet, Lima, 2018.  Mejoró debido a que se realizó acciones de mejora en el proceso del 
servicio de mantenimiento también se debe a la estandarización de las acciones que se 
deberían de tomar para hacer el mantenimiento preventivo de 5000 kilómetros y todo ello 
permite establecer un trabajo sistematizado y eficiente de las actividades obteniendo una 
mejora del 21.96%. Todo ello a generado una mayor confianza en los colaboradores para 
alcanzar sus metas debido a que ya saben que se puede obtener mayores logros con el buen 
uso de los recursos. 
Respecto a la mejora de la eficiencia podemos concluir que la aplicación de la medición de 
trabajo insidio positivamente en un 19% y todo ello se debe a las capacitaciones que se hizo 
a los técnicos y también al compromiso que ellos pusieron para ser más eficientes h 
haciéndolo en menos tiempo posible su mantenimiento por vehículo. 
En cuanto a la mejora de la eficacia se deduce que la aplicación del estudio de trabajo logro 
un incremento de 6.2692% con respecto a los meses anteriores donde no había un estándar 
de trabajo en la empresa Autofondo Chevrolet todo ello se ve reflejado en la cantidad de 

















Se recomienda implementar la herramienta del estudio de trabajo en todos los tipos de 
mantenimientos que se da en un taller para que así uno pueda tener un mayor control de los 
tiempos generando mayores ingresos para la organización. 
Se recomienda implementar métodos de trabajo para realizar mantenimiento correctivo o 
mantenimiento preventivo ya que ello nos permitirá reducir actividades innecesarias y como 
resultado se tendrá un incremento de mantenimientos correctivos  y preventivos  pero para 
ello se debe de mantener una disciplina  también se debe de hacer el correcto seguimiento 
de todas las etapas del proceso de inicio a fin con el objetivo de seguir sistematizando  
alcanzar las metas establecidas por la organización. 
Se recomienda utilizar la técnica del estudio de trabajo con el objetivo de estandarizar todos 
los mantenimientos que se realiza en la empresa Autofondo Chevrolet para que así se pueda 
dar el buen uso de los recursos además de reducir en tiempo de horas hombre con el objetivo 
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